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„Der praktische Maschinen Konstrukteur " 
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Abblasehähne und Wasserstands- Hahnköpfe, 
Doppelwandige — *22. 

Abdichtung -Ventilspindel — 262. 

Abmessungen, Träger — *447. 

Absperrschieber *90. 

Albatros-Flugzeug, Das — *315, 139. 

Ames-Drehbank, erer Hilfseinrichtungen 
an der — *134. 

Angestellten an ihren Erfindungen, Das Recht 
der — 192, 222. 

Ankörnstanzen, Bohrwerkzeuge- — 221. 

Ankörnvorrichtungen 221. 

Anlagen? Gibt es sog. Sonuenkraft- — 136. 

Anlagen nach System- „Ganco*, Die modernen 
thermochemischen — 38. 

Antriebs- und Steuervorrichtung für Motorluft- 
schiffe, Eine interessante — *362 

Arbeiter-, Pünktlichkeits- und Leistungs-Kon- 
trolleinrichtungen 263. 

Argyll-Motorwagen, Einzelheiten vom — *407, 
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$50. 
Aufreibapparat für zylindrische in konische 
Löcher, Dichtungs-Rillenschneider auch — 
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Aufreiber, Nachstellbarer — *394. 

Aufspanneinrichtungen, Die wichtigsten Be- 
handlungsvorschriften für elektromagnetische 

Auspuffrohrleitungen, Einige Neuerungen 
für — *219. 

Ausstellung in Norwich, Interessantes von der 
letzten Landwirtschaftlichen — #218, *237. 

Ausstellung in Posen, Die große Maschinen- 
halle der Ostdeutschen — *47, *78, *94, +6 
u. 10/1912, *114, *186. 

Automat, Wieder ein Kesselstein- — *374. 

Aviatik- Ein- und Doppeldecker, Der — *323. 


Bajonettbalken 24. 

Ballon- und Flugapparatmotoren, Die neuen 
Daimler- — 2917. 

Beharrungsflachregler, Der — *286, *302, 
#388, *354, *405, *439. 

Benzinmotor, Leistungs- und Verbrauchsver- 
suche an einem 12 PS — 408, +50. 

Berechnung des Dampfverbrauches und Be- 
stimmung der Größe der Kalorisatorheizfläche 
181, #215, *233, 270. 

Berechnung eines einfachen Brückenfachwerkes, 
Statische — 126, +17, *166. 

Berechnungen und Konstruktionen hydrau- 
licher Pressen #249 

Berechnung und Ausbildung von Baugliedern, 
die der Knickgefahr ausgesetzt sind, Rund- 
erlaß über — 224. 

Berechnung und Konstruktion eines Dampf- 
zylinders mit Ridersteuerung *402, +49. 

Berechnung von Gittermasten Für Freileitungen, 
Über die — *140. 

Berträn-Kette, Die — *142. 

Betongebäude, Eiserne Formen für — *445. 

Betriebes von Dampfüberhitzern, Beiträge zur 
Beurteilung des — *79, *100. 

Betriebskosten einer älteren Hochofen-Gicht- 
asmaschine mit einer neueren Dampfturbine, 

ergleichende — 373. 

Betrieb von Dampfinaschinen, Die wesentlich- 
sten Vorschriften über Montage und — 416. 

Blattfederkupplung, Eine elastische — *190. 

Bohren auf Horizontal-Bohrwerken, Vorrich- 
tungen zum konisch Drehen und konisch — *118. 

Bohrichren 221. 

Bohr- und Friiskopf, Universal — *105. 

Bobrwerkzeuge-Ankórnstanzen 221. 

Brennstoff motoren, Uber Kühlung der — *328. 

Brückenfachwerkes, Statische Berechnung 
eines einfachen — 126, 717, *166. 
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Dachkonstruktion mit einfachen Polonceau- 
bindern, Berechnung einer eisernen — *8. 
Dachziegel, Gelenkhebel-Revolverpresse für — 
*180, 722. 

Dampfgefäße bei Reinigungen oder Reparaturen 
gut ab, Schließt die Dampfkessel und — *191. 

Dampfkessel-Abblasehähne und Wasserstands- 
Hahnköpfe, Doppelwandige — #22 

Dampfkessel, Ein neuer Garbe- — *7, +1. 

Dampfkessel, Ein neuer Steilrohr- — *442. 

Dampfkesseln, Ein Beitrag zur Frage der 
selbsttätigen Regelung des Wasserstandes in — 
#294. i 

Dampfkesselspeisung, Thermostatische Rege- 
lung der — 190. 

Dampfkessel und Dampfgefäße bei Reinigungen 
oder Reparaturen gut ab, Schließt die — *191. 

Dampfkessel unter Druck ab, Schlämmt den 
— 240. 

Dampfmaschinenbau, Ein wichtiger Fortschritt 
im — *261. 

Dampfmaschinen, Die wesentlichsten Vor- 
schriften über Montage und Betrieb von — 410. 

Dampfmaschinen und deren Einzelteile, Das 
Moderne an Ventil- — *4, #74. 

Dampfturbine, Die Sulzer-Kombivations- — *17. 

Dampfturbine, Vergleichende Betriebskosten 
einer älteren Hochofen-Gichtgasmaschine mit 
einer neueren — 373. 

Dampfturbinen, Die rationelle Geschwindig- 
keitsregelung der — *169, 184, *213, *230. 

Dampftarbinen für Sonderzwecke *1. 

Dampfturbinen - Kondensationen des Erfurter 
Elektrizitätswerks, Die — *241, +30, 281, 735. 

Dampfturbinen, Neueste Versuchsresultate an 
Zoelly — 171. 

Dampfüberhitzern, Beiträge zur Beurteilung 
des Betriebes von — 52, *79, *100. 

Dampfverbrauches und Bestimmung der Größe 
der Kolorisatorheizfläche, Berechnung des — 
181, *215, #233, 270. 

Dampfzylinders mit Ridersteuerung, Berech- 
nung und Konstruktion eines — *402, 749. 

Deckeln, Verfahren zur Herstellung von Metall- 
behältern mit gelenkig befestigten — *363. 

Dieselmaschine der Fried. Zu A.-G., 
Germaniawerft, Die Schiffs- — *333. 

Dieselmaschinen, Neuere — *365, t45, *384, 
148, *398. 

Diesel- und Explosionsmaschinen, Benzscher 
Bauart *2, 72. 

Dichtungs-Rillenschneider, auch Aufreibappa- 
rate für zylindrische in konische Löcher *117. 

Dichtapparat, Winkel- : 

Doppeldecker, Der Aviatik-, Ein- und — *323. 

Doppeldecker, Der Mars- — *319, +40. 

Doppelsupport zum Herstellen gedrehter zy- 
lindrischer Ringe, Drehstahl — *55. 

Drehbank, Interessante Hilfseinrichtungen an 
der ,Ames*- — #134. 

Drehen und konisch Bohren auf Horizontal- 
Bohrwerken, Vorrichtungen zum konisch — 
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Drehstahl-Doppelsupport zum Herstellen ge- 
drehter zylindrischer Ringe *55. 
Druck ab! Schlämmt den Dampfkessel unter — 


#240. 

Druckhöhe, Wie läßt sich die aufzunehmende — 
bestimmen? 104. 

Druckleitung einer unterirdischen Wasser- 
haltungsmaschine *350, +43, *382. 

Dynamos, Die Behandlung der Motor- — 143. 
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Eindecker, Der Rumpler- — *314. 

Eindecker, Militärty 

Einfluß der Elektrizität auf den Hebezeugbau, 
Der — 131. 
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Ein- und Doppeldecker, Der Aviatik- — #323. 

Eisen- und Stahlerzeugung im Hochdruckofen, 
Verfahren zur direkten — 422, +52. 

Eisen, Zerlegbare und verstellbare Regale 
aus — *372. 

Eisenbahnbrlicke aus Eisenbeton 211, +26. 

Eisenbeton, Eisenbahnbrücke aus — 211, 26. 

Eisenbeton, Uber — 15. l 

Eisernes Tor, Einfaches — *221. 

Elektrizität auf den Hebezeugbau, Der Ein- 
fluß der — 131. 

Elektromagnetische Aufspanneinrichtungen, 
Die wichtigsten Behandlungsvorschriften für 


Erfindungen, Das Recht der Angestellten an 
ihren — 192, 222. . 

Ersatz für den Fabrikschornstein! Ein — *71. 

Etrich-Eindecker, Militärtyp 1912, Der — *320. 

Evolventenpumpe für 3,3 cbm p. Min. auf 520 m, 
Zwölfstufige Hochdruck- — *205. 

Explosionsmaschinen, Benzscher Bauart, 
Diesel. und — #2, +2. 

Explosionsmotor für Flugzeuge, Ein ventil- 
loser — *326, +40. 

Explosionsmotor, Typ A, Der Benz- — #137. 

Explosionsturbine! Wieder eine — *44. 

Export-Zuglokomobile? Was verlangt man von 
einer — *21. 


F 
Fabrikschornstein! Ein Ersatz für den —- *71. 
BD ame) von 37 m Höhe 24, 51, 76, 
, +4. 
Fahrradlager, Ein neues — *344. 
Fahrzeuge, Die Verwendung des Kreisels.als 
Gleitschutzvorrichtung für — *342. 
Feuerlóscheinrichtungen mit Sulzer- Zentri- 
fugalpumpen *279. S 
Feuerungskontrolle mittels ,Okonograph“ #162. 
Filze, Technische — 412. 
Flaschenzug, Der Velox- — *259. 
Flieger, Der „Harlan 100 PS-* — #321. 
Flugapparatmotoren, Die neuen Daimler- 
Ballon- und — *317. 
Flugfalrzeug-Tachometer 14. 
Flugmaschine, Die Goedecker- — *332. 


- Flugmaschine, Die zukünftige — *102, *119, 
#174, *223, *311. 
Flugmotor, Ein Schweizer- — *331. 
Flugmotoren, Die Dixi- — *318, 738. 
Flugmotoren, Osterreichische Daimler- — 
*327, 138. 





1912, Der Etrich- — *320. ` 


Flugzeug, Das Albatros- — *315, +39. 

EE Ein deutscher Rotationsmotor für 

Flugzeuge, Eiu ventilloser Explosionsmotor 
für — *326, +40 

Flugzeugmotor, Bauart Schneeweis, Der neue 
luftgekühlte 100 bis 120 PS- — *381. 

Förderanlage auf Schacht Rheinelbe II der 
Gelsenkirchener Bergwerks-A-G., Die — *163, 
*178, 721. 

Formeln der mechanischen Wärmetheorie der 
Gase 112, 124. 

Formel zur Berechnung des Wärmedurch- 
ganges 310. 

Formmaschinen, Beachtenswerte amerikanische 

Formmaschinen,BewiibrteGieBerei-—*415,751. 

Formmaschinen der Badischen Maschiuenfabrik 
und Eisengiesserei *419. 

Formmaschinen, System Hannover-Hainholz. 
Die neuen — 2418. 

e ER Neues von der Renold Zapfenloch 

Fräskopf, Universal-Bohr- und — *105, 

Fräsmaschine, Hochkraft — 354, +44. 

Fußteile von Lagerstützen, Verfahren zur Her- 
stellung der — *240. 

Futter, Ein neues amerikanisches — *280. 





Garbe-Dampfkessel, Ein neuer — *7, Tl. 

Gas-Retortenanlagen, Neuere. — 266, 732. 

Gas, und elektrischen Strom mit Bezug auf Hei- 
zung und Beleuchtung bekannt geworden’? 
Sind neuere Angaben über das Wertverhältnis 
zwischen Kohle, Petroleum — 280. 

Gasbehälter No. II der städtischen Gasanstalt 
io Leipzig-Connewitz, seine Konstruktion und 
Berechnung, Das Kuppeldach vom — *388, 
747. 

Gase, Formeln der mechanischen Wärmetheorie 
der — 112, 124. 

Gasentwiekler-Öfen, Der absolute Wirkungs- 

rad der modernen — 172. 

Gasgebliise, Neues vom „Nürnberger“ — *206. 

Gasmaschine *2, +2. 

Gasmaschinen-Anlage, Saug- — *2, +2. 

Gegenstrom-Kondensatoren für trockene Kon- 
densation *324, +42. 

Gegenstrom - Vorwármer, Bauart Engleitner, 
Der Doppelrohr- — #73. 

Generatoren der Siemens-Schuckertwerke, Die 
Wechselstrom-Turbo- — *225, 728. 

Generatorenbaues, Neues aus dem Gebiet 
des — *129. 

Generatorgaslokomobile *121. 

Venera u ESESES Die Ergon-Kosmos- 
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Genieteten Rohres mit einem geschweißten, 
Vergleich eines — *71. 

Geschweißten Rohr, Vergleich eines genicteten 
Rohres mit einem — di. 

Geschwindigkeitsregelung der Dampfturbinen, 
Die rationelle — *169, 184, *213, *230. 

Gesteinsbohrern u. iibnl., Eine Verbesserung 
in der Befestigung von — *o4. 

Gewichtsakkumulatoren, Über Druckerhöhung 
in — 87, *308. 

Gichtgasmaschine mit einer neueren Dampf- 
turbine, Vergleichende Betriebskosten einer 
älteren Hochofen- — 373 

Giecßereieinrichtungen 
brenner“, Die — *420. 

Gießereigebläse, Das — *418. 

Gießpfannen *420. 

Gießverfahren für Stablblöcke *427. 

Gittermasten für Freileitungen, Über die Be- 
rechnung von — #140. 

Gleichstrom-Schieberdampfmaschine mit kur- 
zem Zylinder und kurzem Kolben, Stehende 
— *45. 

Gleitschutzvorrichtung für Fahrzeuge, Die 
Verwendung des Kreisels als — *342. 


Hahnköpfe, EH Dampfkessel- Ab- 
blasehähne und Wasserstands- — *22. 
Hammer- und Preßwerk, Das praktische Arbeiten 


Bauart „Senssen- 


im — *445. 
Hängeböcke aus Stahlblech, Neuere Riemen- 


scheiben und — *110. 
Harlan-100 PS-Flieger, Der — *321. 
Heber, Wasserturbinenanlage mit — *370. 
Hebezeugbau, Der Einfluß der Elektrizität auf 
den — 131. 
Heißdampf-Lokomobilen auf der Ausstellung 
zu Turin 1911, Die Wolfschen — *35. 
Heißdampf-Schnellzug-Lokomotive, 2 C-Vier- 
linder-Zwillings- — *41, +7. 
Heißdampf-Verbund-Lokomobile *218. 
Heißdampf-Verbundlokomotiven, Versuche mit 
neuen preußisch-hessischen — 374 
Heißluft-Rohrfeger, Der — *191. 
Heizerprämien 16. 
Hochdruck-Evolventenpumpe für 3,8 cbm p. 
Min. auf 520 m, Zwölfstufige — *205. 
Hochdruck-Robrleitungsanlage für eine Dampf- 
kraftstation *433, äs 
Hochdruck-Rohrleitungsbaues, Neues aus dem 
Gebiete des — *5. 
Hochdruck-Zentrifugal-Pumpen, Bauart Sulzer, 
Etwas über die — *193. 
Hochdruck - Zentrifugalpumpen des Elektri- 
zitiitswerkes Bergamo, Die — 68, T3. 
Hochkraft-Fräsmaschine 354, +44. 
Hochofen-Gichtgasmaschine mit einer neueren 
Dampfturbine, Vergleichende Betriebskosten 
einer älteren , 
Hochwald-Schieber, Neuer — #335. 
Humpbroy-Pumpe, Der Hydropulsator und 
die — *69, *199, *305, 


IV 


Hüttenwerken, Matcrialdurchgang und Kran- | Loetsehberg-Lokomotive Bauart Oerlikon, Die 


anlagen auf modernen — *359, *409, *443, 
Hydraulischen Widders, Die Berechnung des — 
62 


Hydraulischer Pressen, Berechnungen 
Konstruktionen — *249. 

Hydropulsator und die Humphrey - Pumpe, 
Der — *69, *199, #305. 


I 


Indikator-Manograph O. S., Der — *12. 
Injektor, Ein Heiß-Speise — #228. 


J 
Jahns-Regler, Neues vom — *145. 
Jesselrohre, Etwas über — #119. 


K 


Kalorisatorheizfläche, Berechnung des Dampf- 
verbrauches und Bestimmung der Grobe 
der — 181, *215, *233, 270. 

Kesselstein-Automat, Wieder ein — *374. 

Kette, Die Bertrán- — #1432. 


a EE Gas und elektrischen Strom | 


mit Bezug auf Heizung und Beleuchtung be- 
kannt geworden? 
das Wertverhältnis zwischen — 2830, 

| Koksférderungs- und Separatioosaulagen in 
städtischen Gaswerk zu Cassel, Mechanische — 
*210, 727. 

Kolbenkompressoren, Bemerkenswerte — Buu- 

art Mever *177, #229, 723 u. 29. 


Kolbenmaschinen mit beliebig veränderlicher 


Belastung, Leistungszähler für — *109. 
Kolbenpumpen, Dehnesche — #195, "Zo. 
Kolbenpumpen zur Förderung von Reiuwasser 

Einiges über — *254, 131, *379. 
Ka EE Die Sulzer — 
Kondensation beiDampfmaschinen, ibre (+róben- 

bestimmung und Vorteile, Die — *11, *49. 
Kondensationen des Erfurter Elektrizitätswerks, 

Die Dampfturbinen — *241, 730, 281, +30. 
Kondensatoren für trockene Kondensation, 

Gegenstrom- — *324, +42. 
Kontrolleinrichtuugen, Arbeiter-, Pünktlich- 

keits- und Leistungs- — 263. 
Kontrollsystem fiir die Herstellung von sog. 

Massenartikeln, Ein einfaches — *295. 
Krananlagen auf modernen Hüttenwerken, 

Materialdurchgang und — *359, *409, *443, 
Kreisels als Gleitschutzvorrichtung für Fahr- 

zeuge, Die Verwendung des — *342. 
Kreuzköpfen, Die Anordnung der Nachstell- 

vorrichtungen in Schubstangen- und — #122. 
Kriegsschiffe, Motor- — 230. 

Kriegswagen - Chassis Daimlerscher Bauart, 
Eigenschaften des neuen — *171. 

Kugellager, Die S. K. F. — #27. 

Kugellager und Luftfahrzeuge —, *330. 

Kühlung der Brennstoffmotoren, Uber — *328. 

Künstlicher Zug, Ein Beitrag zum Kapitel — 
*201, *277. 

Kupfer für Gießereizwecke haben? Welche 

igenschaften soll — 431. 

Ku fergießerei der Mond Nickel Company in 

iktoria Mines, Die — *289. 

Kuppeldach vom Gasbehälter No. II der 
städtischen Gasanstalt in Leipzig-Connewitz, 
seine Konstruktion und Berechnung, Das — 
#388, t47. 
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2000 PS — *376, 387, +46. 
Lokomobile, Heißdampf-Verbund- — #218. 
Lokomobilen auf der Ausstellung zu Turin 
1911, Die Wolfschen HeiBdampf- — #35. 
okomobilen, Reinigung von Lokomobilkesseln 
und die Wiederinstandsetzung von — #134. 
Lokomotive Bauart Oerlikon, Die 2000 PS 
Loetschberg- — #376, 337, +46. 
Lokomotive, 2 C-Vierzvlinder-Zwillings-HeiB- 
dampf-Schnellzug- — *41, 77. 
Lokomotive der Welt, Die größte — *297. 
Lokomotive mit Wasserrohrkessel der Chemin 
de fer du Nord *283, +34. 
Lokomotive, 50 PS, Ol-Straßen — #349. 
Lokomotiven der ägyptischen Staatsbahnen, 
Die kombinierten Speisewasser-. Wärm- und 
Uberhitzercinrichtungen — *209. 
Lokomotiven, Fahrbare Petroleum — 237. 
Losscheiben, Eine Ringschmierung für — #239. 
Luftdruckhammer mit Doppelkolben *161, +20. 
Luftfahrt, Motor- — 313. 
Luftkondensations-System, Ein neues — *26. 
Luftpumpe Thyssen-Pfleiderer, Die rotierende 
57. 
Luftschiff, Der Schraubenwellenantrieb P. 
242043 für das Schütte- — *325. 


Siddnevere-Anpaben uber | Luftschiffe, Eine interessante Antriebs- und 


Steuervorrichtupg für Motor- — *363. 


Manograph O. S., Der Indikator — *12. 
Marine-Motor, 115 PS Daimler — *124, 716. 
Mars-Doppeldecker, Der — *319, +40. 
Maschinen und Formen für die Zementwaren- 
industrie, Neue — *25%. 
Maschinenbau-Laboratoriums am Technikum 
Hildburghausen, Der Neubau des — *%2, $8. 


| Maschinenhalle der Ostdeutschen Ausstellung 


in Posen, Die große — #47, *78, #94, 16 und 
10;1912, *114, *156. 

Maschinenzylinder und Maschinenteile für 
Explosionskraftmaschinen, Leichte — 380. 
Massenartikeln, Ein einfaches Kontrollsystem 

für die Herstellung von sog. — #29. 

Materialdurchgang und Krananlagen auf 
modernen Hüttenwerken #359, *409, #443. 

Messingguß, Etwas iiber — 430. 

Messinggußplatten? Welche Beziehung haben 
Mcssingspäne zur Herstellung von — 296. 

Metallbeháltern mit gelenkig befestigten 
cr Verfahren zur Herstelluug von — 
*363. 

Metallrohre, Die Herstellung geschweißter, 
nahtloser und biegsamer — *268, #284, *298, 
#337, *353, #400. 

Mischmaschine, Schwiirze- — *421. 

Mischmaschinen amerikanischer Bauart *298, 
+36. 

Montage und Betrieb von Dampfmaschinen, 
Die wesentlichsten Vorschriften über — 410. 

Motor, 115 PS Daimler-Marine- — *124, +16. 

Motor-Dynamos, Die Behandlung der — 143. 

Motor-Kriegsschiffe 235. 

Motor-Luftfabrt 313. 

Motor-Luftschiffe, Eine interessante Antricbs- 
Steuervorrichtung fúr — *363. 

Motorwagen, Einzelheiten vom Argyll- — 
#407, +50. 


| Müllereimaschinen, Neuere — *89, +13. 


Kuppelung fir Fórderwagen, ,Schliisselring* | 
— *87. 
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Laboratoriums am Technikum Hildburghausen, 
Der Neubau des Maschinenbau — *82, +8. 
Lagerstützen, Verfahren zur Herstellung der 

der Fußteile von — *240. 
Landwirtschaft unter Berücksichtigung der 
Bodenreibung, Selbstfahrer in der — * 
Landwirtschaftlichen Ausstellung in Norwich, 
Interessantes von der letzten — *218, *237. 
Leistungs- und Verbrauchsversuche an einem 
10 PS Rohölmotor 274, 733. 
Leistungszähler für Kolbenmaschinen mit be- 
liebig veränderlicher Belastung — *109. 
Lingula, Normograph und — 3394. 
' Lochstoßmaschine uud Schere, Finfache und 
| doppelte amerikanische — *282 
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Nachstellvorrichtungen io Schubstangen- und 
Kreuzköpfen, Die Anordnung der — *122. 
Neuerungen für Auspufirohrleitungen, Einige 
— #219. 

Niederdruck » Zentrifugalpumpen Bauart ,C‘ 
Weise Monski, Die — *70, *238. 

Niederdruck-Zentrifugalpumpen, Die Zschocke 
— *197. 

Normograph und Lingula *394. 

Nulleiter- und Schutzrohr, Ein neuzeitliches — 
#139, 
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Öfen, Der absolute Wirkungsgrad der modernen 
„ Gasentwickler — 172 

Ukonograph, Der — *162. 

Olpumpe, Eine interessante — #207. 
Ölreiniger und Rohrbiegmaschine *37. 


Öl-Straßen-Lokomotive, 50 PS — *349. 


Packung, Die Zell- — *222. 

ie E E Ee Die — 84, *97, 
115, +11. 

Patent - Nichtigkeits- oder Zurücknahmeklage? 
Besteht Kostenpflicht bei Zuriickziehung der 
— 364. 

'Peltonturbine der „Hydroelektrischen Zentrale 
Beaumont* 301, +87. 

Petroleum, Gas und elekrischen Strom mit 
Bezug auf Heizung und Beleuchtung be- 
kannt geworden? Sind neuere Angaben 
über das Wertverhältnis zwischen Kohle — 
280. 

Petroleum-Lokomotiven, Fahrbare — #237. 

Pneumometer, Neues vom — *66 

Postbahnhof 364. 

Pressen, nen und Konstruktionen 
hydraulischer — *: 

Preßguß 414. 

Preßluftentöler *219. 

PreBluftwerkzeug und seine Herstellung, Das — 
#292, *307. 

Preßw erk, Das praktische Arbeiten im Hammer- 
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Dampfturbinen fiir Sonderzwecke. 
Mit Abbildung, Fig. 1. 


Klingt auch der Ausdruck ,Dampfturbinen fiir Sonderzwecke* 
im ersten Augenblick etwas eigentiimlich, so wohnt ihm doch 
eine hohe Bedeutung inne. Er umfaßt nämlich gerade die Tur- 
binentypen, denen selbst der ärgste Gegner der Dampfturbine eine 
Existenzberechtigung nicht abspricht. 


Normal arbeiten nur das zweite Aktionsrad und der Reak- 
tionsteil. Bei abnehmender Abdampflieferung wird dem ersten 
Aktionsrade automatisch Frischdampf zugeführt. 

3. Die Anzapfturbine, wie die Zweidruckturbine gebaut, 
wird angewandt, wenn ein Teil des Dampfes von bestimmten 
Zwischendruck zu Koch- oder Heizzwecken gebraucht wird. Die 
erforderliche Dampfmenge wird der Turbine vor dem zweiten 
Aktionsrade entnommen, wobei ein Quecksilber-Regulator (Bauart 
Sulzer) den Anzapfdruck auf gleicher Höhe erhält, durch Regu- 
lierung des Dampfzutrittes zum übrigen in der Regel mit Kon- 
densation arbeitender Teil der Turbine. 

4. Die Gegendruckturbine entsteht, wenn der gesamte 





Fig. 1: ZA: Dampfturbinen für Sonderzwecke. 


Zur Zeit unterscheidet man (z. B. tuen das Gebr. Sulzer 
in Winterthur) vier derartige Typen, nämlich: 

Die Abdampfturbine (Fig. 1)*) hauptsächlich zur Ver- 
wertung des Abdampfes intermittierend arbeitender Kolbendampf- 
maschinen. Die unregelmäßige Dampflieferung wird durch einen 
der Turbine vorgeschalteten Wiirmespeicher ausgeglichen. 

Die Ausführung ähnelt derjenigen der normalen Dampfturbine. 

2. Die Zweidruckturbine, angewandt, wenn der Ab- 
dampf nicht ausreicht oder nur zeitweise zur Verfügung steht, 
besteht aus zwei Aktionsrädern mit nachfolgender Reaktions- 
trommel. 





*) Fig. 1 zeigt eine von Gebr. Sulzer für die Badische Anilin- und Soda- 
Fabrik in Ludwigshafen am Rhein ausgeführte Abdampfturbine von 400 PS. Lei- 
stung bei 2800 Umläufen in der Minute, direkt gekuppelt mit einem Luftkompressor. 





Abdampf zu Heizzwecken gebraucht wird. In der Ausführung 
ähnelt sie der normalen Turbine, nur ist sie kürzer gebaut. Bei 
genügender Höhe des Gegendruckes und geeigneter Drehzahl fällt 
der ganze Reaktionsteil fort. 

Als Kondensationseinrichtung werden entsprechend 
den örtlichen Verbältnissen Oberflächen- oder Einspritzkondensation 
verwandt. 

Die Oberflächenkondensation ist nach dem Gegenstromprinzip 
mit drei- bis vierfacher Wasserzirkulation und getrennter Ab- 
führung von Luft und Kondensat gebaut. Die Kühlfläche ist zur 
Vermeidung einer raschen Verschlammung durch unreines Wasser 
reichlich bemessen. Die Deckel können ohne Demontage der 
Rohranschlüsse abgenommen werden. Kühlwasser- und Kondensat- 
pumpe sind bei der Sulzerschen Kondensation Sulzersche Zentri- 
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fugalpumpen. Als Luftpumpe wird vorzugsweise ebenfalls eine 
rotierende Pumpe verwendet, in gewissen Fällen auch eine verti- 
kale Compound-Zwillingskolbenpumpe. 

Die Einspritzkondensation arbeitet gleichfalls nach dem Gegen- 
stromprinzip. Der Kondensator ist unmittelbar an den Abdampf- 
hals der Turbine angeschlossen. Warmwasser und Luftpumpen 
sind ebenfalls rotierende Pumpen. Die Umschaltung auf Aluspuff- 
betrieb erfolgt auf hydraulischem Wege mittels Drucköl vom 
Führerstande der Turbinen aus durch Umlegen einer in die Ab- 
dampfleitung eingebauten, mit einem Auspuffventil gekuppelten 
Drehklappe (Wechselventil). 

Der Antrieb der Pumpen erfolgt für beide Konden- 
sationsarten durch Elektromotoren oder kleine Einradturbinen, 
deren Abdampf zur weiteren Ausnutzung in eine Zwischenstufe 
der Hauptturbine eingeleitet wird. 

Da dieser unabhängige Antrieb der Kondensationspumpen 
durch Versagen (beispielsweise infolge Kurzschlusses der Elektro- 
motoren) nicht genügende Sicherheit bietet, haben Gebr. Sulzer, 
wie bei ihren Kolbendampfmaschinen, den unmittelbaren Antrieb 
der Kondensationspumpen eingeführt. Der mechanische Antrieb 
erfolgt durch vertikale Welle und Schraubenrädergetriebe von der 
Turbinenwelle aus. Die hierdurch gebotene Sicherheit rechtfertigt 
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Fig. 2. Z. A.: Diesel- und Explosionsmaschinen Benzscher Bauart. 


den Fortfall’des Wechselventils. — Die Ausführung des Schrauben- 
räderantriebes setzt fiir die in Betracht kommenden Leistungen 
große Konstruktions- und Fabrikationserfahrung voraus! 


Diesel- und Explosionsmaschinen 
Benzscher Bauart. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 2 und Abbildungen, Fig. 2 u. 3. 


Auf Tafel 2 geben wir die Zeichnungen zweier Spezialkon- 
struktionen der Rheinischen Gasmotorenfabrik Benz & Cie. 
A.-G. in Mannheim, die in mancher Hinsicht Beachtenswertes bieten. 

Zunächst die: 

Saug-Gasmaschinen-Anlage (Fig. 1 bis 3, 5, 6 u. 8 bis 9). 
Diese besteht aus der Gasgeneratorenanlaye und der Explosions- 
maschine. 

Die Generatorenanlage dient zur Erzeugung eines brenn- 
baren Gases aus mageren Brennstoffen, wie Anthrazit, Koks, Holz- 
kohlen usw., ja neuerdings werden auch solche für die Verzasung 
von Braunkohlenbriketts gebaut. In allen Fällen aber wird ein 
Strom von dampfgeschwängerter Luft über den glühenden Brenn- 
stoff gesogen, dabei entsteht, ein Gas, das abgekühlt. und gereinigt 


wird und sich zum Betriebe von Motoren oder zu Heizungen und 
dergl. vorzüglich eignet. 

Die für die Verwertung von Anthrazit, Koks usw. be- 
stimmte Generatorenanlage besteht aus dem Generator, dem 
Verdampfer mit eingebautem Staubfinger und dem Reiniger; dazu 
kommt der Gastopf, aus welchem das betriebsfertige Gas vom 
Motor angesaugt wird. Ist die Anlaye für die Vergasung von 
Braunkohblenbriketts bestimmt, so besteht sie nach Fig. 5 u. 6 
auf Taf. 2 aus dem Generator a, Vorreiniger b, Skrubber d und 
Gastopf e. 

Der Generator (a, Fig. 6), in dem das Gas erzeugt wird, 
ist wie ein gewöhnlicher Schachtofen gebaut und mit einem 
schmiedeeisernen Mantel und einer Ausmaueruny aus feuerfesten 
Steinen versehen. Der Hohlraum zwischen Mantel und Aus- 
mauerung wird mit Isoliermasse ausgefúllt, um die Wärmestrahlung 
mörrlichst zu verbindern. Im Unterteil des Generators sind Feuer- 
türen angebracht, um den Rost zugänglich zu machen und Schlacke 
und Asche abziehen zu können. Für eine gleichmäßige Verteilung 
von Dampf und Luft auf die Rostfliche und damit für eine gute 
Vergasung ist gesorgt Die Brennstoffschicht ist sehr hoch; der 
Kohlenvorrat ın dem oben sehr geräumigen Teil des Generators 
ist für fünf bis sechs Betriebsstunden berechnet, so daß ein Nach- 
schütten während dieser Zeit nicht erforderlich ist. Die Bedienung 
beschränkt sich auf das Einschütten des Brennstoffes in den oben 
angegebenen Zwischenräumen. 

Der Verdampfer ist an den Generator unmittelbar angebaut. 
und zugleich als Aschenfänrer ausgebildet. Er sorgt für eine 
sichere Ausscheidung der Flurasche, die sich an seinem Außen- 
mantel ablayert und hat einen ringsumlaufenden Wassermantel, 
der die Wärmeausstrahlunz vermindert. Die Wasserriume des 
Verdampters sind von allen Seiten zugänglich, ein Putzen der- 
selben ist sovar wiihrend des Betriebes leicht ausfúbrbar. Der 
Wasserspierel wird durch einen Überlauf immer auf gleicher Höhe 
gehalten und das überlaufende Wasser zur Rostküblung in den 
(reneratorunterteil geführt. 

An den Verdampfer schließt sich das Umschaltventil an, 
durch das die entwickelten Gase entweder in den Rauchabzug oder 
in den Reiniger geleitet werden. 

Der Reiniger (d, Fig. 6) ist ein eiserner, mit Koks ange- 
füllter Behälter. Das Gas wird von unten eingeführt, und die 
Koksschicht von oben mit Wasser berieselt; dadurch werden alle 
vom (tas mitgeführten festen Bestandteile niedergeschlagen. 

Der (sastopf c ist ebenfalls ein eiserner Behälter; er dient 
zum Druckausgleich für die stoßweise Saugwirkung des Motors. 

Zum Anblasen des Generators dient ein Ventilator und 
zur Beobachtung des richtiven Arbeitens der Anlage werden zwei 
Druckmesser cc, eingebaut, von denen derjenige c, mit der Ent- 
lúftunysleitung f zusammenhängt. 

Bei Verwendung von besonders schlechten Brennstoffen emp- 
fiehlt es sich zur besseren Reinigung des Gases, noch einen 
weiteren Apparat einzuschalten. In den meisten Fällen genügt 
es, wenn ein sog. Drahtreiniger in die Rohrleitung eingebaut 
wird. Er besteht aus einem ltohrstück, in das eine Patrone aus 
Drahtveflecht eingesetzt wird, in letzterer setzt sich der vom Gas 
mitgeführte Teer usw. ab. Sie kann in einigen Minuten durch 
eine zweite ausgewechselt und dann mit Petroleum oder Benzin 
leicht abgewaschen werden. 

Ist eine noch ausgiebigere Reinigung des Gases erforderlich, 
so empfiehlt es sich ein Gasfilter, bestehend aus einem eisernen 
Gefäß, das mit Holzwolle gefüllt wird, in die Leitung zwischen 
Reiniger und Gastopf einzubauen. Das Gas strömt durch die 
Holzwolle und setzt dabei alle mitgeführten Bestandteile ab. Statt 
Holzwolle kann auch ein anderer Stoff verwandt werden. 

Unmittelbar vor der Maschine sitzt in der Gasleitung ein Gas- 
ventil g. 

Die Gasmaschine gewährt im Längsschnitt das Bild Fig. 1, 
in der Ansicht das Fig. 2. Verschiedene Einzelheiten sind in den 
Fig. 3 u. 8 dargestellt. 

Die einzelnen Teile der Maschine sind in ein langes kräftiges 
Rahmengestell eingebaut. Die Auflagerfliche dieses Gestells 
ist so groß, daß nur der Zylinderkopf mit den Steuerteilen über 
dieselbe hinausragt, was ein ruhiges Arbeiten des Motors begünstigt. 
Am Rande ist der Rahmen als Olfang ausgebildet, so daß alles 
etwa aus den Lagern austließende Ol aufgefangen wird. 

Die Kurbelwelle läuft in Ringschmierlagern, wodurch der 
Gesamtverbrauch der Maschine an Schmieröl auf mehr als die 


Hälfte gegenüber den Maschinen ohne Ringschmierung herab- 


gemindert wird. Selbst das kleinste Modell wird mit Außenlagern- 


ausgeführt, was die Steifigkeit der Kurbelwelle, die aus gescbmie- 
deten Stabl und aus einem Stück gefertigt ist, wesentlich erhöht. 
Die Kurbel wird durch Zentrifugalschmierung (durch die Pumpe n, 
Fig. 2) mit Öl versehen, der Kolbenbolzen erhält sein Öl durch 
eine sicher wirkende Abstreifschmierung, die am Vorderteil des 
Zylinders sitzt, und der Kolben wird durch eine mechanisch an- 
getriebene Ölpumpe, deren Hub genau einstellbar ist, geschmiert. 

Durch Ölstandsanzeiger und Tropfgläser läßt sich der Ölver- 
brauch kontrollieren und einstellen, wodurch eine gute, und doch 
sparsame Schmierung der Motoren gewährleistet wird. 

Der Zylinder ist eine auswechselbare Büchse und aus einem 
besonders harten und dichten Eisen hergestellt. Er ist einerseits 
an den Rahmen angeschraubt und andererseits so mit ihm ver- 
bunden, daß Ausdebnungen infolge von Temperaturunterschieden 
ohne Nachteile erfolgen können. Ein ruhiger Gang der Motoren 
wird dadurch erreicht, daß die schwingenden Teile durch Gegen- 
gewichte ausgeglichen sind. 

Die Regulierung erfolgt vom Regler o aus durch Drosse- 
lung des Gasluftgemisches ohne Aussetzer, so daß mit einem ver- 
hältnismäßig leichten Schwungrad eine große Gleichförmigkeit des 
Ganges erzielt wird. Die Zündung erfolgt auf magnet-elektrischem 
Wege. Das Kühlwasser tritt bei i, Fig. 9 in die Haube der Maschine 
ein und verläßt erstere durch das Rohr i, auf dem Zylinder. 

Der Benz-Rohölmotor, System Diesel, der Firma Benz & Cie. 
wird in Größen von 40 bis 280 PS eff. gebaut und kann sowohl im 
Gewerbebetrieb, als auch zur Lichterzeugung verwendet werden. 
Durch seine ökonomische Arbeitsweise eignet er sich sowohl für 
Dauerbetrieb, als auch, und zwar besonders vorteilhaft, für inter- 
mittierenden und stark schwankenden Betrieb, sowie für nur zeit- 
weise Inanspruchnahme als Reserve- und Aushilfsmaschine. 

Die nach dem System Diesel arbeitenden Motoren saugen 
reine atmosphárische Luft an und erhitzen diese durch hohe 
Kompression so stark, daß der am Ende der Kompression in den 
Arbeitszylinder eingeführte Brennstoff sich ohne Zündvorrichtung 
an der beißen Luft entzündet. Die Einführung des Brennstoffes 
in den Zylinder erfolgt allmählich, die Menge desselben wird durch 
den Einflaß des Regulators bestimmt. Die Maschine ist einfach 
wirkend und arbeitet im Viertakt, d. h. nur jeder vierte Takt 
leistet Arbeit. Der Arbeitsvorgang der Maschine vollzieht sich in 
folgender Weise: 


1. Kurbelumdrehung, 1. Hub: Der Kolben bewegt sich abwärts und 
saugt reine Luft in den Zylinder. 
2. Hub: Aufwärtsbewegung des Kolbens und 
Kompression der Luft auf zirka 
34 bis 35 at. 


2. Kurbelumdrehung, 3. Hub: Zweite Abwiirtsbewegung des Kolbens: 
allmäbliche Einführung des Brenn- 
stoffes und Expansion der Verbren- 
nungsgase. — Arbeitshub. 

4. Hub: Zweite Aufwiirtsbewegung des Kolbens 
und Ausschieben der Verbrennungs- 
produkte. — Auspuff. 


ln die Grundplatte sind die Kurbelwellenlager eingebaut und 
mit Weißmetall ausgegossen. Der Arbeits-Zylinder ist unten 
offen, oben durch den Zylinderdeckel abgeschlossen, in welchem 
alle Ventile untergebracht sind, und zwar: Auspuffventil a, Fig. 4 
u. 7 zur. Ableitung der Verbrennungsprodukte, Einlaßventil e zum 
Einsaugen der Luft, Brennstoffventil b zur Einführung des Brenn- 
stoffes in den Zylinder und Anlaßventil c. 

Jedes Ventil sitzt in einem besonderen Gehäuse. Ihre Be- 
tätigung erfolgt durch Nockenscheiben n, welche durch eine senk- 
rechte Steuerwelle m und zwei Schraubenräderpaare von der 
Kurbelwelle aus angetrieben werden. 

Die Luftpumpe | liefert die zum Anlassen und zum Ein- 
spritzen des Brennstoffes nötige Druckluft, und speichert sie in 
einem Einblasgefiß o, Fig. 3, einem Anlaßgefäß p und einem 
Reserveanlaßgefäß p, auf. Die Abmessungen der Pumpe sind so 
reichlich, daß Druckluft stets in genügender Menge vorhanden ist 
und der Verbrauch rasch ergänzt wird. 

Die Brennstoffpumpe q, Taf. 2, Fig. 4 fördert den 
Brennstoff in das Brennstoffventil b und zwar nur in derjenigen 
Menge, welche der augenblicklichen Belastung entspricht und vom 
Regulator genau eingestellt wird. Dadurch, daß hochverdichtete 


Luft aus dem Einblasgefäß das Brennstoffventil passiert, wird der 
Brennstoff fein zerstäubt in den Arbeitszylinder mitgerissen. Der 
Brennstoff gelangt von dem den Tagesbedarf fassenden Behälter 
in die FiltergetiBe f, und fa, Fig. 3, wo alle Verunreinigungen 
zurückgehalten werden, und fließt von da der Brennstoffpumpe q 
zu. Der Arbeitszylinder, Zylinderdeckel, Ausströmventil, Luft- 
pumpe und Zwischenkühler sind mit Wasserkühlung versehen. 

Die Kurbel- und Steuerwellenlager haben Ring- 
schmierung, Zylinder und Kolbenbolzen werden gemeinsam durch 
eine Öldruckpumpe geschmiert, alle übrigen Teile erhalten das 
Schmieröl von einem Zentral-Schmierapparat aus zugeführt. 

Das Anlassen geschieht mittels Druckluft aus dem Anlaß- 
gefäß und ist einfach und sicher: die Steuerhebel werden mittels 
des Handgriffes h in Anlaßstellung gebracht, und nachdem der 
Motor die genügende Geschwindigkeit 
erreicht hat, wieder auf Betriebs- 
stellung geschaltet und die Anlaßluft 
abgesperrt. 

Die Kraftabgabe kann durch 
Riemen- oder Seilscheibe oder durch 
direkte Kupplung erfolgen. 

Als Kennzeichen des Rohöl- 
motors, Bauart Diesel, dürfen nach- 
stehende gelten: 

1. Die Umsetzung der chemischen 
Energie in mechanische Arbeit erfolgt 
ausschließlich im Arbeitszylinder. Alle 
Nebenapparate, die Raum und Be- 
dienung beanspruchen, sowie Anlaß 
zu Betriebsstörungen, Reparaturen 
und Gefahren geben, fehlen. 

2. Die Entzündung des Brenn- 
stoffes erfolgt von selbst an der durch 
die Kompression erhitzten Luft, die 
Verbrennung geht darauf all- 
mählich vor sich. Die Maschine 
arbeitet infolgedessen stoßfrei und mit 
günstiger Beanspruchung der Trieb- 
werksteile. Dadurch wird erreicht, 
daß Unterhaltungs- und Reparatur- 
kosten nicht höher sind als bei guten 
Dampfmaschinen. 

3. Als Brennstoffe kommen be- 
sonders die für andere Zwecke kaum 
verwendbaren und daher billigen Roh- 
dle, wie Rohnaphtha und Masut, 
ferner in Deutschland vornehmlich die 
Braunkohlenteerdestillate Solaröl und 
Paraffinöl (Gasöl) in Betracht. 

Der Brennstoffverbrauch betrug 
z. B. bei einem achtstiindigen Dauer- 
versuch nur 182 g für die effektive 
PS-Stunde einer 60 PS-Einzylinder- 
maschine. Die Ausnützung der im 
Brennstoff enthaltenen Wärme beträgt 
bis zu 33%/.. 

4. Die Regulierung erfolgt durch 
Änderung der in den Zylinder ge- 
langenden Brennstoffmenge, welche genau der jeweiligen Belastung 
angepaßt wird. Der Gang des Motors ist auch bei wechseln- 
der Belastung gleichmäßig und zeigt nur geringe Tourenschwan- 
kungen, so daß sich die Maschine besonders für Lichterzeugung 
eignet. Momentan auftretende Kraftschwankungen bis zu einem 
Fünftel über die Normalleistung werden glatt überwunden. 

Die Motoren lassen sich zwar vorübergehend mit erhöhter 
Leistung beanspruchen, doch soll dauernde Überlastung ver- 
mieden werden. , 

5. Die Auspuffgase sind infolge der vollkommenen Verbrennung 
bei allen vorkommenden Belastungen rein, geruchlos und unsicht- 
bar. Eine Belästigung der Nachbarschaft tritt kaum je ein. 

6. Das Anlassen der Maschine erfolgt mittels Druckluft sicher 
und in einfacher Weise. Druckluft selbst ist stets in gentigender 
Menge vorhanden, da sie durch die Maschine selbst ersetzt wird. 

7. Während des Stillstandes und der Betriebspausen ver- 
braucht die Maschine keinen Brennstoff. Verluste durch Abbrand 
und Anheizen gibt es nicht. 
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Fig. 3. Z. A.: Diesel- und 
Explestonsmaschinen Benz- 
scher Bauart. 
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8. Der Kühlwasserbedarf beträgt nur 10 bis 15 Liter für die 
eff. PS und Stunde. Wird eine Rückkühlanlage benützt, so redu- 
ziert sich der Verbrauch auf 1 bis 2 Liter pro eff. PS und Stunde 

9. Infolge seiner vertikalen Bauart und Wegfall aller Neben- 
apparate erfordert der Motor schließlich auch wenig Raum zur 
Aufstellung. Da Belästigung und Gefahr nicht zu befürchten sind, 
ist die Aufstellung nur im Königreich Sachsen an eine behördliche 
Konzession gebunden und kann der Motor auch in den Kellern 
bewohnter Gebäude aufgestellt werden. Eine sehr empfehlens- 
werte Art der Aufstellung ist die durch Fig. 2 veranschaulichte, 
in der eine Dieselmaschine von 70 PS, bei 190 Umläufen in der 
Minute angenommen ist. Bei h steht die angetriebene Dynamo- 
maschine und bei g liegt eine ebenfalls an die Maschine a an- 
geschlossene Transmissionswelle. Bei b steht das Brennstoff-, bei 
d das Einblas- und bei d, das Auslaßgefäß; mit f ist die Luft- 
pumpe bezeichnet. 


Das Moderne an Ventil-Dampfmaschinen und deren 
Einzelteile. 
Von €. Hagemann, Zivil Ing in Leipzig. 
Mit Abbildung, Fig. 4. 


Seit der Einführung der Gleichstromwirkung im Dampf- 
maschinenbau sind erst mehrere Jahre vergangen, und, wie bei 





Fig. 4. Z. A.: Das Moderne an Ventil-Dampfmaschinen und deren Einzelteile. 


jeder Neuerung, ist es natürlich, daß für die Gleichstrommaschine 
andere Gesichtspunkte maßgebend sind als für die Wechselstrom- 
maschine. 

Beim Wechselstrom, der alten Bauart, wird der Dampf, der 
expandiert ist, durch den Kolben zurückgeschoben, am gegenüber- 
liegenden Deckel des Zylinders, auf den sich der Kolben zu be- 
wegen muß, entsteht eine Wirbelbildung und Abziehen des sonst 
stangierenden Dampfes nach unten, die im Momente der Kom- 
pression aufhört. Man kann auch die Rohrleitung zum Kondensator 
oder den Auspuff überhaupt so ausbilden, daß nach der Atmosphäre 
zu die Querschnitte weiter werden, die Geschwindigkeit des Dampfes 
wie in einer Düse wächst, womit,dieselbe Wirkung als an Gleich- 
stromzylindern angenähert erreicht wird und man gleichzeitig das 
Dampfgefälle nach Belieben einrichten kann. 

Bei Gleichstrommaschinen wird der Dampf, der expandiert 
ist, mit spezifisch höherer Spannung und kleinerer Füllung und 
größerer wärmeabgebender Oberfläche, durch Auspufischlitze ge- 
zogen, die vom Kolben freigegeben werden, auf etwa 200, 
Maximum des Kolbenhubes laufen. Dies findet in der Nähe der toten 
Punkte statt und dauert bei normalen Maschinen ungefähr 
0,04 Sekunden. Wegen der ebenfalls düsenartigen Wirkung der 





Abdampfwege soll wiederum eine Stagnation des Kompressions- 


-dampfes innerhalb der Auspuffzeit vermieden werden, was auch 


erreicht wird. 

Für die Konstruktion der Zylinder an Gleichstrommaschinen 
entstehen spezifisch höhere Anforderungen an die Werkstatt, als 
bei Wechselstrommaschinen, die Zylinder werden teuerer und man 
möchte geteilte, d. 1. die alte Bauart, vorziehen, wenn nicht die 
einfachere Steuerung und die kleineren Querschnitte der Gleich- 
stromzylinder an den Einlaßventilen einigen Vorteil versprächen. 
Um den Dampf mit hohem Druck ohne Verbundwirkung niedrig 
expandieren lassen zu können, bringt man sogenannte Zwiscben- 
dampf- Entnahmevorrichtungen an, die in der Mitte des Kolben- 
laufes den Expansionsdampf solange gesteuert abströmen lassen, 
bis die günstigste Voraustrittspannung erreicht ist. Diese Ventile 
zur Zwischendampfentnahme müssen natürlich ebenfalls gesteuert 
werden, der Gleichstromzylinder wird dadurch wieder, so wie der 
Wechselstromzylinder, kompliziert, aber ohne Receiver. 

Die Beanspruchungen und Eisenmengen des Receivers gehen 
daher in die Flanschen und Zylinder der Gleichstrommaschinen 
und ebenso sind dann die Flanschen der Grradführungen der Gleich- 
strommaschinen höher beansprucht, diese sogenannten Bajonett- 
rahmen werden daher teurer. 

Maschinenfabriken, die zum Gleichstrombau übergehen, haben 
daher immer das nächstgrößere und stärkere Modell der früheren 
Wechselstrombauart zu benutzen. Dies gilt für Zwillings-Gleichstrom- 
Maschinen; Gleichstrom-Einzylinder-Maschi- 
nen, die relativ höhere Eintrittspannung 
oder größere absolute Drucke haben, kürzere 
Zeit natürlich, verlangen schon bestimmter, 
obige stärkere Bajonettbalken, bei gleichem 
Dampfverbrauch. 


I. Bajonettbalken. 


Einen Normal - Bajonettbalken zeigt 
Fir. 4. An demselben sind die üblichen 
runden Laserschalen zum Herausdrehen der- 
selben om die Kurbelwelle vorgesehen, so 
daß letztere nicht besonders stark angehoben 
zu werden braucht. Die Zylinderflansche ist, 
wie üblich zum Anstecken im Modell ein- 
gerichtet, d. i. für verschiedene Durchmesser, 
und daher verfügt man über eine entsprechend 
lange zylindrische sogenannte „Kanone“, oder 
eigentliche Kreuzkopfführung. Typisch ist 
für beide Dampfmaschinenbauarten, daß die 
Gleichstrommaschinen durch Exzenter oder 
von der Pleulstange direkt angetriebene 
Ventile haben. Deshalb sitzen die Flächen 
für die Führung der Steuergestänge auch 
oben auf der eigentlichen Kreuzkopfführung. 
Wie in der Figur angegeben, sind die 
Flächen zu Führung der Steuerwelle an 
Wechselstrom-Maschinenbalken seitlich am 
Frame angebracht und repräsentieren somit 
für denselben eine nicht unwesentliche Ver- 
steifung grade an den Stellen, die am meisten auf Biegung be- 
ansprucht werden. In dem Sinne, und namentlich, wenn solche 
Maschinenrahmen auch einmal für Tandem-Maschinen anzuwenden 
sind, ist der Wechselstrom - Maschinenbau billiger, da keine be- 
sonderen Kernkasten für den geschweiften Teil der Geradführung 
zu machen wären, vorausgesetzt ein Modell, das grade an der 
Grenze der Verwendbarkeit steht. 

Die Vorzüge der Gleichstrommaschinen liegen in dem be- 
haupteten geringeren Dampfverbrauch, der an einigen Maschinen 
bereits nachgewiesen worden ist. (Fortsetzung folgt.) 


Die Wasserkraftstation Clenesso. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 3. 


Nachdem wir im vergangenen Jahre an Hand der Tafel 57 
die Hochdruck-Turbinen- und Pumpenanlage des Elektrizitätswerkes 
Bergamo besprochen haben, geben wir nachstehend einen Bericht 
über die derselben Anlage zugehörige Zentrale Clenesso. 

Das Gebäude zerfällt in einen großen Saal A, in den die vier 
Turbinen b mit den durch sie betätigten Generatoren a auf- 


gestellt sind, und einen zweigeschossigen Anbau. Von den Räumen 
in letzterem dient derjenige C als Bureau des Maschinenmeisters 
und derjenige D als mechanische Werkstatt. 

Bei F befindet sich die Abortanlage, und der Teil B enthält 
die Apparate für die Lichtanlage. Die beiden Obergeschosse ent- 
halten Wohnräume; sie sind durch eine in Betoneisen ausgeführte 
Treppenanlage zugängig. 

Der Saal A hat eine Länge von 25,0 m bei einer lichten 
Breite von 11,9 m; er ist in der einen Hälfte auf seiner ganzen 
Länge unterkellert, um auf diese Weise einmal Raum für die 
Druckleitung zu den Turbinen und weiter auch für die Ablauf- 
rohre g der Turbinen zu schaffen. 

Die Hauptzuleitung e trägt bei h Druckregler. Ebenso ist 
an der tiefsten Stelle bei f eine vom Maschinenraum aus zu be- 
tätigende Entleerungsvorrichtung vorgesehen. Die Spiralgehäuse 
der Turbinen dagegen sind je mit einer Entleerung m versehen. 
Die Druckleitung c geht vom Rohrschacht direkt der Zentrale 
zu und kann beim Eintritt in das Maschinenhaus A mittels einer 
Drosselklappe abgesperrt werden; hinter der Drosselklappe schließt 
die Verteilleitung an, welche sich bis zur vierten Turbine ent- 
sprechend der zufließenden Wassermenge verjüngt. An die Verteil- 
leitung sind die Einlaufkonen angenietet und darüber, für jede 
Turbine wieder einzeln bedienbar, eine Drosselklappe angebracht, 
an welche das schmiedeeiserne Spiralgehäuse der Turbine an- 
schließt. 

Das Spiralgehäuse verteilt die Aufschlagswassermenge gleich- 
mäßig auf den Leitapparat, 
welcher das Turbinenrad be- 
dient. Nach dem Verlassen 
des Turbinenrades tritt das 
Wasser durch einen Guß- 
krümmer in das Saugrohr g, 
welches direkt in den Unter- 
wasserkanal unter der Zentrale 
ausmündet. 

Der Unterwasserkanal ist 
in das anstehende Terrain ein- 
geschnitten, mit 1!/,’ ge- 
pflasterten Böschungen ver- 
sehen und mündet rund 230 m 
unterhalb der Zentrale in der 
Brembofluß aus. 

Das Nutzgefille beträgt 
bei Mittelwasserstand 23 m und 
die nutzbare Kraft 2170 PS. 

Diese Kraft wird von drei 
Spiralturbinen b von je 590 PS 
mit 250 Umdrehungen per 
Minute und einer Spiral- 
turbine d von 400 PS mit 
gleicher Umdrehungszahl erzeugt. 
kuppelt mit einem Drehstromgenerator (a) zu je 500 KW bezw. zu 
je 330 KW mit einer Maschinenspannung von 7000 Volt. 


Die erzeugte Energie wird auf eine Hochsparnungsleitung von 
rund 9 km Länge übergeleitet und nach Bergamo zur Verteilung 
an die Konsumenten abgegeben. 


Nicht uninteressant dürften im Anschluß an das Vorstehende 
einige Angaben über die Ausdehnung des an die Zentrale 
angeschlossenen Kabelnetzes sein. 

Nach den uns von Ingenieur H. Hickel in Luzern, dem 
wir auch die Unterlagen zur Tafel verdanken, gemachten Angaben 
umfaßt das Netz der Soc. Berg. heute den größten Teil der 
Provinz Bergamo. 


Fig. 5. 


Die Kraftabgabe an die Konsumenten geht aus folgenden 
Angaben, welche sich auf das Jahr 1908 bezw. 1907 beziehen, 
hervor: 


1907 1908 Zunahme 
Abonnenten . ; 2107 2374 267 
Installierte Glühlampen. . 30000 33000 3000 
e Bogenlampen 295 360 65 
e Motoren . 530 588 42 
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Z. A.: Neues aus dem Gebiete des Hochdruck-Rohrleitungsbaues. 








Neues aus dem Gebiete des Hochdruck- 
Rohrleitungsbaues. 
Von F. Wilcke in Leipzig. 
Mit Abbildungen, Fig. 5 bis 13. 


Die guten Erfahrungen die man in der Praxis einerseits mit 
Dampf von hoher Spannung, andererseits mit tiberhitztem Dampfe 
gemacht hat, lassen in immer weiteren Kreisen den Ruf nach 
einer ausgedehnteren Anwendung desselben ertönen. Leider aber 
stehen dem trotz aller Fortschritte, die man in der Ausführung 
von Heißdampfmaschinen und Dampfturbinen gemacht hat, doch 
noch immer Schwierigkeiten entgegen. Vor allem hinsichtlich der 
Entwicklung der Vorrichtungen zur Aufnahme der erhöhten Aus- 
dehnung in den Rohrleitungen und der Absperrorgane. 

Wohl sind im Laufe der letzten Zeit, um zunächst von den 
Kompensationsvorrichtungen zu sprechen, in den Gelenkkompen- 
satoren, und zwar speziell in den mit Kugelbewegung, sehr ver- 
wendbare Elemente entstanden, trotzdem genügen sie nicht; sie 
sind einesteils zu teuer, andernteils verursachen ihre Dichtungen 
gelegentliche Störungen im Betrieb. Begnügt man sich aber mit 
den alten ~ -, -, -, usw. Rohrkompensatoren, so ist be- 
kanntlich die Gefahr einer Betriebsstockung noch größer, da diese 
eben nur eine beschränkte Elastizität besitzen und auch konstruk- 
tiv nicht als durchaus vollwertig angesehen werden können. 

Deshalb begrüßte man vor einigen Jahren den sogen. Harmonika- 
Kompensator aus gewelltem 
Kupferrohr mit größter Freude, 
fand aber bald heraus, daß 
Kupfer nicht das Material für 
die moderne Hochdruckdampf- 
leitung war. 

Hier nun setzt ein Fort- 
schritt ein. Die A.-G. Franz 
Seiffert & Co. hat in aller- 
neuester Zeit die Fabrikation 
von Wellrohren und Well- 

rohr-Kompensatoren 
aufgenommen (Fig. 5), nach- 
dem es ihr gelungen ist, ein 
Verfabren zu finden, bei dessen 
Anwendung die Wandstärke 
der Rohre durch die Her- 
stellung der Wellen nicht be- 
einträchtigt wird, sondern in 
allen Teilen der Welle die 
gleiche bleibt. 

Das ist es aber nicht 
allein, es ist auch möglich, 
nach diesem Verfahren her- 
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Jede Turbine ist direkt ge- | gestellte Wellrohre in einen sehr kleinen Halbmesser zu biegen, 


ohne Verschiebungen in der Lage der Fasern und damit Brüche 
befürchten zu müssen. So z. B. ist es möglich, ein 450 mm im 
Lichten weites Rohr mit einem Bogen R = 2 - d und 1100 mm Bau- 
länge des Krümmers zu biegen, wobei 15 Wellen auf einen Bogen 
von 90° kommen. — Gewiß ein beachtenswertes Resultat. — 

Für die Rohre an sich wird nahtloses Stahlrohr und für die 
größeren Dimensionen geschweißtes Stahlrohr genommen. 

Die Wellrohre werden in den Abmessungen von 35 bis 
450 mm lichter Weite ausgeführt; die lichten Weiten- und 
Wandstärken entsprechen denen normaler Siederöhren. 

Zur Erhöhung der Elastizität werden bei größeren Ab- 
messungen und niedrigem Druck je nach Erfordernis geringere 
Wandstärken verwendet, jedoch decken sich wegen der Notwendig- 
keit des Kalibrierens derartiger Rohre, allerdings die Preise solcher 
mit denen der starkwandigen Rohre. Die mit Wellen zu ver- 
sehenden Rohre können nach Bedarf naturgemäß stellenweise auch 
ohne Wellen verbleiben. 

Man wird derartige Rohre, wie schon oben angedeutet, vor 
allem für Dampfrohrleitungen aller Art zur Aufnahme der Wärme 
und Ausdehnungen, sowie Vibrationen verwenden; ferner zur Er- 
höhung der Heizfläche und Dampfwirbelung an Überhitzern; ebenso 
zur Entlastung der Kessel-Stirnwinde und zur Erzielung eines 
erhöhten Heizeffektes als Kesselsiederohre; desgleichen als Heiz- 
körper für Dampfheizungen mit hohem Druck. Für Bogen mit 
kurzen Halbmessern sind sie besonders wertvoll bei Dampfrohr- 


leitungen auf Schiffen, bei Lokomotiven und schnellaufenden 
Motoren. Endlich sind sie auch an den Auspuffleitungen von 
Dampfturbinen zu brauchen, um letzteren Bewegungsfreiheit ohne 
Einfluß auf die Anschlüsse zu gestatten. 

Die Wellrohre werden bis 250 mm Durchmesser in einer 
Länge bis zu 5,5 m, größere bis 4,75 m geliefert. Ebenso 
werden die sogen. Omega-Kompensatoren zweiteilig und einteilig, 
d. h. ohne Teilstelle im Bogen des angefertigt; sie dürften, 
wie schon oben angedeutet, für Heißdampfleitungen einen ganz 
besonderen Wert haben. 

Der zweite Fortschritt auf dem Gebiet des Hochdruckrohr- 
leitungsbaues resultiert aus der folgenden Betrachtung: daß, um 
die für den vorteilhaften Betrieb von Turbinen usw. notwendige 
Überhitzung des Dampfes bis zur Verwendungsstelle beizubehalten, 
innerhalb der Robr- 










leitung eine mög- TT í 
lichst hohe Dampf- SÁ een po 
geschwindigkeit AI BER 
erforderlich ist. . 
Durch die Rich- H 
tungsänderung des Le 
Dampfes beim Pas- = 
sieren von Ventilen = 
entstehen ganz == 

wesentliche Span- 


nungsverluste und 
starke Vibrationen 
der Rohrleitungen. 
Je höher die Dampf- 
geschwindigkeit, 
desto größer ist der 
Spannungsabfall 
und desto stärker 
sind die auftreten- 
den Stöße. Nach 
Dr. Berner hat 
jedes Ventil einen 
Druckverlustgleich 
17 m gerader Rohr- 
leitung und die der 
„Hütte“ entnom- 
mene Formel er- 
gibt für ein Ventil 
von 100 mm Durch- 
messer bei Dampf- 
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geschwindigkeiten 

von: 
15 20 25 
30 35 40 IT NT 
50 60 m/Sek. 

einen Druckverlust 

von: orn 


...o o. 


0,037 0,066 0,102 
0,148 0,200 0,264 
0,408 0,592 at. 
Um die im 
Überhitzer erzeugte 
und wirtschaftlich l 
notwendige hohe Temperatur för die Turbinenbetriebe beizubehalten, 
ist eine hohe Dampfgeschwindigkeit (50 bis 60 m) notwendig, wobei 
jedoch zur Vermeidung zu großer Druckverluste der Querschnitt 
innerhalb der Leitung in allen Teilen freigehalten werden muß 
und zur ruhigen Lagerung der Leitung eine Richtungsänderung 
des Dampfes zu vermeiden ist. Hat der Dampf bei 60 m Ge- 
schwindigkeit fünf Ventile zu passieren, so würde ein Druckverlust 


Fig. 6. 
Fig. 6 u.7. Z. A.: Neues aus dem (rebiete des Hochdruck- Rohrlettungshaues. 
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von 2,6 bis 2,96 at. zu berücksichtigen und eine rubige Lage ' 


der Rohrleitung durch die bei den Ventilen auftretende Richtungs- 
änderung des Dampfes ausgeschlossen sein. 

Demnach sind Absperrventile bei Dampfleitungen mit 
hoher Dampfgeschwindigkeit zu vermeiden und dafür 
Schieber mit freiem Querschnitt anzuwenden. 

Leider vermögen aber die bisherigen Schieberkonstruktionen 
eine dauernde zuverlässige Abdichtung nicht zu erreichen, eine 
Erscheinung, die besonders bei überhitztem Dampf auftritt. 

Bei den bekannten Schieberkonstruktionen preßt in erster 


; werden. 





Reihe der innere Druck die Dicbtflächen während des Öffnens 
und Schließens aufeinander, so daß ein Fressen der Abdichtungs- 
flächen stattfindet. Die für die Abdichtung bestimmten Flächen 
im Gehäuse haben denselben Konus als die Abdichtungsplatten 
und durch die notwendig verschiedene Materialverteilung der 
einzelnen Bestandteile wird bei hoher Temperatur eine ungleiche 
Ausdehnung der einzelnen Konstruktionsteile stattfinden, die ein 
Dichthalten verhindert. Auch erscheinen die Abschlußkeile in 


ganz unzuverlissiver Weise mittels roh gegossener Leisten 
geführt. 


Bei der durch Fir. 6 bis 13 wiederge;rebenen Neukonstruk- 
tion bildet die Abdichtung parallele Flächen; die Ab- 
dichtungsplatten werden während der Auf- und Niederbewegung 
von den Dichtflächen im Gehäuse abgehoben und übt der die 
Dichtplatten anpressende Keil seine Wirkung erst in der Schluß- 

stellung gegen die 
Abdichtun;rsplat- 
ten aus. Durch die 
Einfügung eines 
Kugellayers zwi- 
schen den Abdich- 
tungsplatten er- 
folgt die Einstel- 
lung der Dichtplat- 
ten selbsttätig, alle 
Konstruktionsteile 
vermögen sich frei 
auszudehnen und 
findet in jeder 
Lage eine sichere 
Fübrung aller be- 
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Schieber geschlos- 
sen gezeichnet. 
Schraubt man die 
Spindel a in das 
Stopfbüchsenrohr 
c, so wird sich zu- 
nächst der Keil e, 
soweit als der oval 
ausgebildete Hohl- 
raum es gestattet, 
herausziehen, ohne 
eine Bewegung der 
Dichtplatten zu ver- 
anlassen. Erst 
wenn die Bewegung 
des Keiles e soweit 
fortgeschritten ist, 
daß die untere Flä- 
che des Hohlraumes 
sich an die Büchse 
des Kugellagers f 
angelegt, erst dann 

werden die beiden Abdichtun;splatten d mitgenommen. 

Zur gleichen Zeit werden die drei an jeder Dichtungsplatte 
angeordneten Rollen n auf die im Gehäuse vorgesehenen Leisten o 
gehoben, wodurch die Dichtplatten von den Dichtungsflächen im 
Gehäuse entfernt werden. Die Leisten o für die unteren Rollen 
liegen seitlich in den Ecken des Gehäuses, diejenigen für die 
oberen Rollen in der Mitte desselben (in Fig. 13 sind letztere 
Leisten mit p bezeichnet, während die Leisten q zur Führung 
der Flächen r an den Abdichtplatten dienen). 

Um die Konstruktionen für die Bewegung der Abdichtungs- 
platten ohne eingepreßten Keil, also mit abgehobenen Dichtplatten, 
zu erklären, soll der Schieber in geöffneten Zustande gedacht 
Die Abdichtungsplatten rollen mit den Rollen n auf den 
Leisten o und p während der Bewegung und werden durch die 
Feder a angedrückt. Der Ausrücker g drückt auf die Nocken 1 





Fig. 7. 


, wodurch der Keil e mit seinem ovalen Hohlraum jetzt an dem 
- Rundteil der Büchse f anliegt. 


Der im Keil e geführte und mit 





der Traverse h verbundene Ausrücker g wird mittels der Rollen i | fältig verfolgt wurde. 


zwischen den Leisten k geführt. Wie aus Fig. 7 ersichtlich, 
liegen die Leisten k parallel und bilden nach der Endstellung zu 
eine gleichlaufende Schräge. Zwischen diesen parallelen Leisten k 
wird die Traverse h durch Rollen i und den Ausrücker g ge- 
führt. Durch die Schräge der Leisten k ergibt sich beim Nieder- 
schrauben des inneren Organismus das Abziehen des Ausrückers g 
von dem Knaggen 1 der Dichtplatten. Zu demselben Zeitpunkt 
sind die Rollen n von den Führungsleisten o abgelaufen und nun- 
mehr ist dem Keil e freier Spielraum gegeben, um erst jetzt, 
also in der Schlußstellung, die Abdichtungsplatten an ihre Dicht- 





Fig. 8. 
Fig. 8 bis 10. 


Fig. 9. 
Z. A.: Neues aus dem Gebiete des Hochdruck- Rohrleitungsbaues. 


flächen anzupressen. Die Spindel a läuft in der Hohlbüchse c, 
so daß der Dampf nicht an die Spindel zu gelangen vermag; ist 
die Spindel hochgezogen, so bildet ein an ihr angebrachter Konus 
den Abschluß für die Stopfbiichse. Ist dagegen der Schieber 
geschlossen, so wird der innere Raum ohne Dampf sein. Es ist 
also die Möglichkeit gegeben, daß die Stopfbüchse in jeder 
Stellung des Schiebers verpackt werden kann. 

Alle Rollen sind ohne Splint, die Bolzen der Rollen sind 
sämtlich derart gelagert, daß sie durch die Führungsleisten 
eingeschlossen sind und ein Herausfallen nicht möglich ist. — 

Der Schieber wird auch mit Antrieb durch elektrischen 
Motor für beschleunigten Abschluß hergestellt und ersetzt dann 
ein Selbstschlußventil! Seine Ausführung erfolgt für Rohr- 
weiten von 100 bis 400 mm lichte Weite in insgesamt 13 Größen, 
deren Baulingen und Flanschenabmessungen den Normalien der 
Tabelle des V. D. J, 1900 entsprechen. 


Ein neuer Garbe - Dampfkessel. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 1 und Abbildung, Fig. 14. 


Die außerordentliche Entwicklung, die der Dampfmaschinen- 
bau im Laufe der letzten Jahre genommen hat, war einesteils die 
Folge der Einführung des Heißdampfes, weiter aber auch die 
Folge der Erfindung neuer Steuerungsorgane. Die Einführung des 

Heißdampfes brachte 
ihrerseits wieder star- 
ke Umwälzungen im 
Kesselbau. Man über- 
. zeugte sich, daß die 
älteren Kessel- 
systeme, wie wir sie 
in Form der ein- 
facheren Großwasser- 
raum- und der Was- 
serrohrkessel kennen, 
den Anforderungen 
nicht mehr genügten. 
An ihre Stelle traten 
Kessel, die, obgleich 
sie konstruktiv ver- 
hältnismäßig einfach erscheinen, eine sebr bedeutende Leistungs- 
fähigkeit besitzen, und deren Form sowie Einmauerung die Ver- 
bindung mit einem Überhitzer leicht gestattet. Auch die Einführung 
der Wanderrostfeuerungen hat viel zur schnellen Entwicklung des 
modernen Kesselbaues beigetragen. 

Eine besondere Rolle spielt unter diesen modernen Kessel- 
typen, die man allgemein als Steilrohrkessel zu bezeichnen 
pflegt, der Garbekessel, dessen konstruktive Entwicklung, 
eben mit Rücksicht darauf, an dieser Stelle von Anfang an sorg- 





Fig. 12. 
Z. A.: Neues aus dem Gebiete 
des Hochdruck - Rohrleitungsbaues. 


Fig. 11. 
Fig. 11 u. 12. 


7 


Fig. 10. 





Auch heute wieder sind wir in der Lage, 
einen neuen Typ des Garbekessels vorzuführen, der speziell durch 
die Düsseldorf-Ratinger Röhrenkesselfabrik vorm. 
Dürr & Cie. in Ratingen bei Düsseldorf seine Durchbildung 
erfahren hat. 

Der auf Tafel 1 in den verschiedenen Schnitten und Einzel- 
heiten wiedergegebene Kessel hat 350 qm wasserberührte Heiz- 
fläche, ist für 12 at. Betriebsdruck bestimmt und mit einem 
Überhitzer von 135 qm Heizfläche verbunden. 

Der Kessel an sich besteht aus dem zylindrischen Oberkessel a, 
von 1,5 m lichtem Durchmesser, sowie 5,7 m Länge im zylindrischen 
Teil, und dem ebenfalls zylindrischen Unterkessel d, 
von 1,2 m Durchmesser und 5,35 m Länge. Beide 
Kessel stehen durch ein Rohrsystem c miteinander 
in Verbindung, derart, daß die Röhren des Sy- 
stems sich unbehindert ausdehnen können. Die 
Verbindung zwischen den Rohren des Systems 
und den beiden zylindrischen Kesseln erfolgt 
durch eigenartige Platten, die dem Konstruk- 
teur des Kessels, Ingenieur Garbe, patentiert 
sind. 

Diese Platten, deren Form aus der Ab- 
bildung, Fig. 14, zu ersehen ist, sind zugleich 
wellen- und stufenförmig gepreßt, sie bilden 
einen organischen Bestandteil des Kesselmantels 
und entbehren jeder Verankerung und Verstei- 
fung. Sie gestatten trotzdem eine vollkommen sichere Befestigung 
der Siederohre und zugleich ein dauerndes zuverlässiges Abdichten 
ohne Dichtungsmaterial. Die 
300 Wasser- oder Siederohre, 
von je 60 mm Außendurch- 
messer und 3 mm Wandstärke 
mit 5,925 m mittlerer Nutz- 
länge, sind reihenweise ange- 
ordnet, derart, daß man jedes 
einzelne Rohr leicht aus- 
wechseln kann. | 

Auf dem Oberkessel a, ~ 
der in der unteren Hälfte vom | 
Wasser angefüllt ist, sitzt der 
Dampfsammler b von 0,8 m 
der durch zwei Stutzen mit 
dem Oberkessel verbunden ist. 
Um zu verhüten, daß der in 
den Dampfsammler eintretende 
Dampf zu viel heißes Wasser 
mitschleppt, was ja bei der 
auBerordentlich scharfen Ver- 
dampfung nicht ausgeschlossen 
sein wiirde, sind in jeden der beiden Stutzen sog. Prellplatten 
eingehängt. 

Aus den Sammler b tritt der Dampf durch die Rohrleitung h 
in den Überhitzer; dieser enthält 36 Überhitzerschlangen von je 
38 mm Durchmesser und 3 mm Wandstärke, deren mittlere Nutz- 
länge sich nach Angabe der ausführenden Firma auf 31400 mm 
— 31,4 m stellt. 

Aus dem Überhitzer wird der Dampf nach der Verbrauchs- 
stelle geleitet. 

Die Einmauerung des Kessels erfolgte in der Weise, daß 
die auf dem Ketten- resp. Wanderrost g gewonnenen Heizgase 
zunächst die vordere Hälfte des Röhrenbündels c umspülen und 
dann, wenn mit Uberhitzer gearbeitet wird, an die Spiralen des 
letzteren herantreten. Nach Umspülen derselben streichen sie an der 
rückwärtigen Rohrpartie sowie dem hinteren Teil des Unterkessels 
entlang und entweichen nach dessen Umspülung in den Fuchs. 

Wird ohne Überhitzer gearbeitet, so ist die in Fig. 1 
oberhalb der in das Rohrsystem eingebauten Trennungswand sicht- 
bare Drehklappe senkrecht gestellt; die Gase entweichen infolge- 
dessen nach Umspülen der vorderen Rohrpartie sofort zur hinteren, 
durchströmen also die Überhitzerkammer nicht. 

Um die Flugasche, welche die Gase mit sich führen, abzu- 
fangen, ist die untere Partie der Überhitzerkammer trichterförmig 
ausgestaltet. Eine Drehklappe ermöglicht die abgefangene Flug- 
asche direkt in die Aschenkammer vor dem Fuchse abzustürzen. 

Auf die konstruktive Ausführung der Wanderrostanlage 
hier noch besonders einzugehen, liegt eigentlich keine Veranlassung 





Fig. 13. Z. A.: Neues aus dem Ge- 
biete d. Hochdruck-Rohrleitungsbaues. 
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vor. Wir haben an dieser Stelle die Vorteile und Einrichtungen ` Wasser, verdampft während des Versuches . 80900 kg 
derartiger Wanderroste schon so oft beschrieben, daß es genügt, | K pro Stunde . . . 9631 , 


darauf hinzuweisen, daß man auch den vorerwähnten Rost auf | > ? und Quadrat- 


Schienen aus den Feuerraum herausfahren kann. Die vom Roste meter Heizfliiche . E tr A 214 , 
abstúrzende Asche wird durch Trichter aufgefangen, die sich | Temperatur des Speisewassers vor dem Eko- 

unterhalb der Schienengeleise befinden; unter diesen Trichtern ROLE Sica u en ss A e e A 12,9°C 
fahren Kipphunde, welche zum Fortschaffen der Asche dienen. Temperatur des Speisewassers hinter dem 

Diese Hunde werden auch benutzt, um die Flugasche, welche sich dE. ër, ea: Gar aids a g 98, 

in der Flugaschenkammer aufgefangen hat, zu Mittlerer Betriebsdruck. . . . . e +... 11,4 at. 

beseitigen. Ebenso verwendet man sie zur Ab- | Mittlere Temperatur des überhitzten Dampfes 307°C 

fuhr der Asche, die sich aus irgend einem , Zug am Kesselende wat thie Ee" IDAS 

Grunde im vorderen Teile des Rostes aus- Kohlensiiuregehalt vor dem Schieber . . . 14,37%, 

geschieden hat und, wie man sieht, in den Sauerstoffrehalt vor dem Schieber . “. . . 4,59 , 

Trichtern ansammelt, deren Verschluß mit Hilfe l’emperatur der Rauchyase vor dem Ekonomiser 267° C 

des Gewichtshebels o betätigt werden kann. ` 2 > w hinter „ > 149 , 

Um einerseits das Arbeiten der Feuergase | 1 kg Braunkohle verdampft Speisewasser. . 2,72 kg 
beobachten und weiter auch Flugasche, die sich | Liz z erzeugt aus Wasser von 0% von 

etwa an den Rohren des Bündels c angesetzt ` LOOR sD. te AO Ea 3,05 , 

hat, mittels Bürste beseitigen zu können, sind ` Le ? gibt nutzbringend an Wärmeab 1946 WE 


an den verschiedensten Stellen des Kessel- 
gemäuers Öffnungen angebracht. Die auf Tafel 1 
dargestellte Anlage umfaßt zwei Garbekessel' 


Wärmeverteilung. 
Nutzbar gemacht von 1 kg Brennstoff im Kessel 





in einem Mauerwerksklotz (vgl. Fig. 6). und Überbitzer . . . . . s s e e . 74,70% 
Nicht uninteressant dürfte schließlich auch Nutzbar gemacht von 1 kg Brennstoff im Ekono- 
das Protokoll über einen Versuch mit BEE a a, A Ae ee E te 
Braunkohlen als Brennstoff fiir zwei der- (resamtnutzeffekt der Anlage. . . . . . . 8486 , 
Fig. 14. Z. A.: artige Garbekessel sein. Verlust durch die Rauchgase . . . . . . 909 , 
Ein neuer Garbe- Dem Hauptversuch ging ein mehrstündiger e e unverbranntes, Leitung, Strahlung 6,05 z 
Dampf kessel. Vorversuch voraus; ebenso befanden sich die Garantiert war bei 20 kg Dampf von 12 at. und 320°: 


untersuchten Kessel vier Monate lang Tag und 
Nacht in Betrieb, waren also nicht vor Ausführung des Versuchs 
gereinigt. Der Versuch selbst wurde durch den „Märkischen 
Verein zur Prüfung und Überwachung von Dampf- 
kesseln“ in Frankfurt a. O. am 29. September 1910 in der 
Papierfabrik Sandow durchgeführt. 


Die Abmessungen des Kessels waren folgende: 


ein Wirkungsgrad von 70%/, ohne und 75°/, mit Ekonomiser. 
Die gewiihrleistete Ausnutzung des Brennmaterials ist somit 
übertroffen. 


Berechnungen aus dem allgemeinen 


Maschinenbau, der Mechanik usw. 





Heizfläche jedes Kessels . . . . . . . . 225 qm 
Rostfläche (Muldenrost der Firma Fränkel & Co. y : A FR 
o Re DA e a. EE Berechnung einer eisernen Dachkonstruktion mit ein- 
eebe Aë ee 85 Arne cn ay ce te Mae fachen Polonceaubindern. 
Verhältnis der Rostfläche zur Heizfläcke . . . 1:22,55 Von Oberingenieur C. Seime. 
Heizfläche jedes Uberhitzers . . . . . . . 78 qm Mit: Abbildiingen,. Fid..15 bis 18: 
a des” BKonomisars = '.S-. 4. E aoe a VEER Mg 


} Die Abmessungen des mit dem Dach zu überdeckenden Ge- 
Versuchsergebnisse. biiudes ergeben sich aus dem Grundriß Fig. 15, Skz. 1. 
Dauer des Versuchs: 8,4 Stunden mit zwei Kesseln. Es sind zwei Binder vorgesehen von 1= 10,5 m Stützweite. 
Brennmaterial: Braunkohle der Grube Bach bei Ziebingen. . Sie sind im Abstand von b= 5,13 m verlegt. 
Heizwerkran "einen. < 4 a & % ms 4290 | Das gewählte Bindersystem ist in Fig. 15, Skz. 2 u. 3 und 
Fig 16, Skz. 1 darge- 









i vir. PL stellt. Der Neigungs- 
le pz Aë e winkel des Daches ist 
321 pre TEENS. aus: 
go. we ang tak a. ~4 
ef Ss A HL t 2100 04 
ec? A e e == = 0,4; 
n p= PEA AS e AA ' y P e 8 5250 
DI e a == 21% 48" 5" 
50 EN Tom 6 , 
F 6 Pr und 
, 8 XY : cos a = 0,9285. 
ADA © 
| Z N N Der  Berechnúng 
z A di = A sollen die neuen ministe- 
erg Zeg b | riellen Bestimmungen 
die Nasen bleib am s für Hochbauten in Preu- 
festen Auflagerfarl oe | z A Ben vom 31. Januar 1910 
| N i EA eur e < a zugrunde gelegt werden. 
/ 1 och > R | 
o — <= CAE LO er ee ees D Als Dachdeckung 
oe ba" s ¡3 ist doppelte Papplage 
| DPI | 9959 AS auf 25 cm starker 
| 3 e e ™ 3 ) 
YHyjpj S Schalung und Sparren 
N las A re 70500 | > 12/14 cm stark vorge- 
e ) sehen, deren Gewicht 
Fig. 15. Z. A.: Berechnung einer eisernen Dachkonstruktion mit einfachen Polonceaubindern. einschließlich Schalung 
und Sparren nach den 
Kohle, verbrannt während des Versuchs . . 29785 kg | ministeriellen Bestimmungen 55 kg pro qm geneigter Dachfläche 
- » pro Stunde . ew 8. éch 8 3546 , ‚ beträgt. Da wir alle Belastungen auf die Grundfläche des Daches 
» ` - , und Quadratmeter beziehen wollen, so ist auch diese Eigenlast der Dachdeckung auf 
MORE e a. a ter Au can eee A 110,3. 4 einen qm Grundfläche umzurechnen. 


Aus Fig. 16, Skz. 3 folgt, daß die oberhalb von einem 
qm der Grundfläche liegende geneigte Dachfläche die Größe hat 


1 
von o am. Das auf einen qm der Grundfläche entfallende 


Gewicht der Dachdeckung ist daher: 
1 55 


55 aS = 0,9285 =m 60 kg. 


COs & 

Das Eigengewicht der eisernen Fetten sei mit 10 kg, das 
der Binder mit 15 kg pro qm Grundfläche eingesetzt. 

Bei Dachneigungen unter 25° genügt es, den Winddruck 
durch einen Zuschlag zur senkrechten Belastung zu beriicksichtigen. 
Wir setzen dafür 10 kg pro qm Grundfläche ein. 

Als Schneelast ist nach den ministeriellen Bestimmungen der 
Wert 75-cosa pro qm Grundfläche einzusetzen. Bei vorliegen- 
dem Beispiel ist 75 - cosa = 75 - 0,9285 = ~ 70 kg. 

Die höchsten Spannungen entstehen bei vorliegendem Binder- 
system bei voller Schneelast.*) 

Für Flußeisen ist eine Materialbeanspruchung von 1200 kg 
pro qem zulässig. 

Fetten. 


Die Stützweite ist gleich dem Binderabstand von 5,13 m. 
Die Belastung beträgt 60+10+10+70=150 kg pro qm 
Grundfläche, also pro Fette: 


518.105 


150 =2020 kg. 


Man kann die Belastung ohne großen Fehler als gleichmäßig 
verteilt annehmen und erhält dann als größtes Biegungsmoment: 


20. 
mM = 20513 — 129588 cm/kg. 
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Durch Anordnung von Fettenstühlen aus entsprechend ge- 
bogenem Flacheisen erhalten die Fetten eine. senkrechte Stellung, 
so daß die Richtung der Fettenlast mit der Symmetrieachse des 
Querschnitts zusammenfällt. 

Gewählt wird als Fettenprofil: I-Eisen N. P. 16 mit einem Wider- 
standsmoment W = 117 cm?. 


Die Materialbeanspruchung wird alsdann: 
k = CH = 1107 kg pro qcm. 


Binder. 


Die Belastung beträgt 60 + 10 + 15 + 10 + 70 = 165 kg pro 
qm Grundfliche und daher pro Knotenpunkt: 


10,5 
5,18 - CR 

Die mittleren Knotenpunktlasten sind in Skz. 1 eingezeichnet. 
Die Knotenpunktlasten über den Auflagern haben auf die Be- 
stimmung der Systemspannungen keinen Einfluß und sind deshalb 
bei der nachstehenden Berechnung fortgelassen. Der Auflagerdruck, 
welcher ebenfalls eingezeichnet ist, ergibt sich aus Skz. 1 zu: 


92290 9945 kg 


Wir werden die Systemspannungen zunächst auf rechnerischem 
Wege und zwar nach der Ritterschen Methode bestimmen. 

Legt man durch den Binder einen Schnitt, welcher nur drei 
Stäbe trifft, so muß für den abgeschnittenen Trägerteil und einen 
beliebigen Punkt als Drehpunkt die Summe der Momente aller 
äußeren und inneren Kräfte gleich Null sein. Hierbei sind die 
Spannungen der durchschnittenen Stäbe als äußere Kräfte einzu- 
setzen, mit ihrer Pfeilrichtung auf die Schnittstelle zu. 

In Fig. 17, Skz. 1 betrachten wir zunächst den Schnitt 
a bis b und finden für den Punkt r als Drehpunkt die Momenten- 
gleichung: 3845 - 296,1 -+ S, - 90,5 = 0 und daraus: 

8845 - 596,1 
8, = 90,5 = — 10944 kg. 

Die betreffenden Hebelarme sind in Skz. 1 eingeschrieben. 

Dieselben lassen sich leicht rechnerisch bestimmen. 


- 165 = rund 2280 kg. 


*) Bei steilen Dächern wie s. B. Fig. 19 ist es notwendig, auch den Einfluß des 
seitlichen Winddrucks sowohl vom beweglichen als auch vom festen Auflager aus zu 
berücksichtigen. Ebenso ist es bei Dicher von der Form der Figur 17 nötig den Ein- 
fluß eimeecitiegr Schneelast in Rechnung zu ziehen. 

Wir beabsichtigen in einer späteren Nummer Zablenbeispiele auch für die 
Berechnung von Bindern, wie in Fig. 17 und 18 dargestellt sind, zu geben und werden 
hierbei auch den seitlichen Winddruck und einseitige Schneelast berücksichtigen. 


£2 


Die fiir S, gefandene Spannung ist negativ, also Druck- 
spannung. 


Für Schnitt e bis d und Punkt q ist die Momentengleichung: 
3345 - — S, - 86,2 = 0 und 
3345 - e e 
Se == 862 = + 10186 kg. 


Diese Spannung ist positiv und daher Zugspannung. Für 
den gleichen Schnitt und den linken Auflagerpunkt r als Dreh- 
punkt ist die Momentengleichung: 


2230 - = -+ S; - 282,7 = 0 und 
2230 . 195° 
2 = — — - ——— ee — 1 kg. 
Ss 282,7 apne 


Fiir den Drehpunkt p ist ferner: 
3345 - 296,1 — 2230 - 33,6 + S, - 90,5 = 0, 
Bees 3345 - 296,1 — 2230 .336 10116 ke 





90,5 





Fig. 16. Z. A.: Berechnung einer eisernen Dachkonstruktion mit ein- 
fachen Polonceaubindern. 


Für Schnitt e bis f und Punkt s folgt weiter: 
3345 - 52,5 + 2230 - 210 — 8, - 155,2 = 0, 
_ 3345 - 52,5 + 2230 - 210 


= 1552 = + 4149 kg 
und fúr Punkt t: 
3345 - SC — 2230 - SE — S :189 = 0, 
3345 - SC — 2230 - Pd 
Bu = = Y - — = + 6194 kg. 


Auf weit schnellere Weise lassen sich die Spannungen 
grapbisch durch Zeichnung eines Kräfteplanes ermitteln, 
welcher in Fig. 16, Skz. 2 dargestellt ist. Wegen der sym- 
metrischen Form des Dachbinders war es nur nötig, ihn für die 
eine (linke) Binderhälfte zu zeichnen. 

Das Verfahren ist folgendes: Man trägt zunächst die äußeren 
Kräfte auf einer parallel zur Kraftrichtung liegenden Geraden 
von einem Punkte aus in einem beliebigen Maßstabe z. B. 1 mm 
— 50 kg auf, s. Fig. 16, Skz. 2. Ihre Summe ist gleich dem 
Auflagerdruck. Nun zeichnet man für jeden Punkt des Binders 
das zugehörige Kräftepolygon, indem man die in dem betreffenden 
Punkte zusammenstoßenden Kräfte der Reihe nach parallel ver- 


en 
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schiebt, mit den bekannten Kräften beginnend, und sie als Poly- 
gonseiten aneinandersetzt. Hierbei ist darauf zu achten, daß man 


die einzelnen Kräfte der Reihe nach verschiebt, immer in dem- ` 


selben Sinne um den Knotenpunkt herumgehend. 

Man beginnt zweckmäßig mit dem Auflagerpunkt. Hier 
stoßen nur drei Kräfte zusammen, von denen die eine, der Auf- 
lagerdruck, bekannt ist. Das Kräftepolygon ist ein Dreieck. Es 
ist leicht dadurch gefunden, daß man durch die beiden Endpunkte 
des Auflagerdrucks, welchen wir ja schon als Summe der Knoten- 
punktlasten auf einer Geraden aufgetragen hatten, Parallele zu 
den beiden anschließenden Stäben zieht und diese zum Schnitt 
bringt. Jetzt geht man zum nächsten Obergurtknotenpunkt über. 
Hier haben wir vier Kräfte, von denen der Auflagerdruck und 
die Spannung S, bekannt sind. Diese beiden Spannungen sind 
bereits im Kräfteplan vorhanden. 

Man hat also nur nötig, zu den beiden fehlenden Spannungen S, 
und S, Parallelen durch die Endpunkte von S, und dem Auflager- 
druck zu ziehen und erhält ein Kräfteviereck. In der gleichen 
Weise behandelt man die übrigen Knoteppunkte. 


Beim Auftragen der Kräftepolygone ist noch auf Folgendes 
zu achten: 

Trägt man an jedem Knotenpunkt die Richtung der be- 
treffenden Spannung durch Pfeile ein, so daß Zugspannungen auf 
den Knotenpunkt zu, Druckspannungen von ihm fortgerichtet 
sind, so muß man im Kriftepolygon die Kräfte so aneinander- 
setzen, daß die Pfeilrichtungen in gleichem Umfahrungsinn um 
das Polygon herumgehen. 


Lachbinder mil Oberlicht. 





Fig. 17. Z. A.: Berechnung einer eisernen Dachkonstruktion mit einfachen Polonceaubindern. 


| 





Aus dem Kräfteplan ergeben sich durch Abmessen folgende 





Stabspannungen: 
S, = + 10200 , S, = + 4150, 
S, = — 2100, So = + 6200 , 


Wahl der Stabprofile und Materialbeanspruchung. 


Die größte Obergurtspannung ist: 
S, = — 10944 kg. 


Wir wählen als Profil 2 L-Eisen 80-80-10, deren nutz- | 


barer Querschnitt bei Nietlochabzug von 2,0 cm starken Nieten 
beträgt: 

q = 2-(15 1 — 2,0 - 1,0) = 26,2 qcm. 

Die Druckbeanspruchung des Querschnitts, Fig. 15, Skz 4 

ist dann: 
nn 
| 26,2 
Für ein kleinstes Trägheitsmoment: 

Jmin = 2. 87,5 = 175 cmt 


ergibt sich nach der Eulerschen Formel eine Knicksicherheit : 


ka = 418 kg pro gem. 


= we oder: 
PI? wa 
für P in Tonnen und l in Metern: 
J 175 
= 2,122 -—- = Ba Ser zei sh: 
n Pr 2,122 10,944 . 2,8271 4,24 fach 


Die größte Untergurtspannung ist: 
S, = + 10156 kg. 











Gewählt sind 2 L-Eisen 55-55 .-6 mit einem nutzbaren 
Querschnitt bei 1,6 cm starken Nieten: 
q = 2- (6,31 — 1,6 - 0,6) = 10,7 gem. 

Die Zugbeanspruchung des Querschnitts ist daber: 

. 10186 
2 107 

Für den Diagonalstab S, ist das gleiche Profil gewählt. 
Dessen Beanspruchung ist also entsprechend kleiner. 

Stab S, hat die Spannung — 2071 kg und besteht aus 2 L- 
Eisen 45 - 45 -5 mit einem nutzbaren Querschnitt bei 1,3 cm 
starken Nieten von: 

q =2-(43 — 1,3 0.5) = 7,3 gem 
und daher einer Druckbeanspruchung: 
ka == an 
(,) 
Bei einem kleinsten Triigheitsmoment: 
Jmin = 2- 3,25 = 6,5 cm! 


wird die Knicksicherheit: 


= 952 kg pro qcm. 


== 284 kg pro gem. 


6,5 
2,071-0,905? 

Für die Knotenbleche ist eine Blechstärke von 1.0 cm an- 
genommen. Die Nietzahl zum Anschluß der Stäbe ist so gewählt, 
daß die Scherbeanspruchung unter 1000, der Lochwanddruck 
unter 2000 kg pro qem bleibt 


mes 2.122. 


— 8,13 fach. 


Lager. (Fig. 18). 
Der Auflagerdruck des 
Binders ist: 
A=5,13- KE cb 0,6) .165 
= 4952 kg. 


Die gußeisernen Auflager- 
platten haben eine Grundfläche 
von 30. 30 = 900 gem und er- 
zeugen auf das Mauerwerk einen 
Druck von: 
4952 

900 


Für gewöhnliches Ziegelmauerwerk ist eine Druckbeanspru- 


ka = = 5,5 kg pro qcm. 


chung von 7 kg pro qem zulässig. 


Die Biegungsbeanspruchung der Auflagerplatte bestimmt man, 


indem man die halbe Platte als Freiträger auffaBt, der in die 


andere Hälfte eingespannt ist. Es entsteht alsdann ein Biegungs- 


moment: 
A 30 4952 - 30 
N == —  - == A? == CH, 
M 9 4 2.4 18 570 cm/kg 
Die 5 cm starke Platte hat ein Widerstandsmoment: 
të 
W = ae = 125 cm? 


' und wird daher beansprucht mit: 


_ 18570 
» 7125 


wofür 250 kg pro gem zulässig ist. 


= 149 ke pro qcm, 


Windverband. 


Ein solcher ist hauptsächlich für die Montage vorgesehen. 
Die Dimensionierung erfolgt so, daß die Stäbe nicht zu sehr 
durchhängen. Man wählt dieselben daher meist aus Winkeleisen. 
(Windverbanddiagonalen aus Flacheisen müßte man an den 
Sparren besonders aufhiinven.) Für den vorliegenden Fall sind Winkel- 
eisen von 60 - 60 - 8 mm als Windverbanddiagonalen gewäblt, welche 
mit kleinen Knotenblechen an dem Binderobergurt angeschlossen sind. 


Die Kondensation bei Dampfmaschinen, 
ihre Größenbestimmung und Vorteile. 


Von Oberingenieur Emerich Graf in Elbiug. 
Mit Abbildungen, Fig. 20 u. 21. 


Kondensationsanlagen haben einen wesentlichen Anteil am 
ókonomischen Betriebe der Dampfmaschine, vorausgesetzt natürlich, 
daß sie zweckentsprechend dimensioniert sind. 

Zur Klarstellung aller Einzelheiten sei eiu Beispiel aus der 
Praxis herausgegriffen, wonach die Betriebsdampfmaschine eines 
industriellen Werkes, bisher mit Auspuffdampf gearbeitet hat 
und zur Erböhung ihrer Wirtschaftlichkeit an eine Konden- 
sationsanlage angeschlossen werden soll. 

In Frage kommt natürlich die zumeist 
angewendete Mischkondensation, mit 
der Wirkungsweise, daß der von der Ma- 
schine freigegebene Abdampf in einen ge- 
schlossenen Raum-Vorkondensator ge- 
nannt, geleitet wird und dort mit zu ge- 
führtem Kaltwasser in Berührung gebracht, 
kondensiert wird. Das hierdurch entstehende 
Warmwassergemisch ist mit einer Pumpe 
abzusaugen. 

Nun bringt aber das Einspritzwasser 
eine bestimmte Luftmenge von atmosphi- 
rischer Spannung in den Vorkondensator mit, 
ferner tritt Luft durch Undichtheiten in der 
Leitung, durch Stopfbüchsen an der Dampf- 
maschine usw. ein und diese muß zur Er- 
reichung eines Vakuums, selbstverständlich aus dem Niederschlags- 
raum entfernt werden. 


Um Wasser und Luft zu entfernen, kann man eine Warm- 
wasserpumpe und eine reine Luftpumpe vorsehen, oder, wie man 
es in der Praxis häufiger macht, eine einzige Pumpe wird für 
beide Arbeitsleistungen dimensioniert und führt dann die Bezeich- 
nung „Naßluftpumpe*. 

Mit Rücksicht darauf, daß letztgenannte Pumpe die Konden- 
sationsanlage ebenso vollkommen aber billiger gestaltet, wollen 
wir sie auch in Betracht ziehen und uns ibrer Ausmittelung zu- 
wenden. 

Die fragliche Einzylinder-Dampfmaschine, mit Dampfmantel 
und mit Auspuff arbeitend, hat folgende Abmessungen: 


Zylinderdurchmesser D = 400 mm 
Kolbenhub . 2 s = 600 mm 
Tourenzahl pro Minute n = 120 


Um zu ersehen mit welcher Belastung die Maschine an- 
gestrengt ist, auch: wie die Steuerung arbeitet, wurde das in 
Fig. 20 ersichtliche Indikatordia- 
gramm abgenommen. Dieses läßt 
erkennen, daß der anfängliche 
Druck im Zylinder p = 81), at. 
absolut, und der Gegendruck p, 
= 1,25 at. absolut beträgt. Ferner 
arbeitet die Maschine mit einer 
Füllung von f== 0,31 und einer 
Kompression cy = 0,20. 

Da die Maschine mit Schie- 
bersteuerung versehen ist, kann 
der schädliche Raum m zu 7°, 
des Zylindervolumens geschätzt 
werden, also m = 0,07. 


Die Kolbenstange hat die Durchmesser: 


6, = 75 mm auf der vorderen 
da = 55 mm auf der hinteren Zylinderseite, 


mithin ergeben sich die wirksamen Kolbenflächen für die Vorder- 
seite: 





Fig. 18. Z. A.: Berechnung einer 
eisernen Dachkonstruktion mit ein- 
fachen Polonceaubindern. 


Q, = D? ei: -— = 40?. es 7,52. SE = 1212,8 gcm, 
4 4 4 
für die Hinterseite des Kolbens: 
pg. H 8.7 _g0 24 ans, 814 _ 
Or = D i d 4 40°. N 5,5 EE 1233,2 qem. 
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Die mittlere wirksame Kolbenfläche ergibt sich zu: 





tn 12128 + 12832 1999 qom 
2 2 
und die Kolbengeschwindigkeit der Maschine beträgt: 
sen 06.120 
dei Y 2,4 m pro Sekunde. 


Obwohl der Regulator konstant in seiner Stellung verblieb, 
also ein Betrieb mit schwankender Belastung während des Indi- 
zierens nicht festzustellen war, so konnte es doch der Fall ge- 
wesen sein, daß die eine oder andere Arbeitsmaschine nicht mit 
ihrer vollen Leistung in Wirksamkeit stand. Wir wollen deshalb 





Fig. 19. Z. A.: Berechnung einer eisernen Dachkonstruktion mit einfachen Polonceaubindern. 


zur Sicherheit, die aus dem Indikatordiagramm ermittelte Füllung 
von 310/, auf 35°), erhöhen, behalten also für den weiteren 
Rechnungsvorgang f = 0,35 im Auge. 

Nach der Fliegnerschen Tabelle gesättigter Wasserdämpfe, 
beträgt das Gewicht y eines cbm Dampf von der Anfangsspannung 
p = 81/, at. absolut, y = 4,38 kg. 

Die ermittelte Kompression des Vorderdampfes cy = 0,20 ist 
zwar fiir eine mit Kondensation arbeitende Dampfmaschine etwas 


gering, die Vorausstrsmung des Dampfes jedoch groß genug, um 


einen günstigen Druckausgleich zwischen Kondensator und Zylinder 
zu erreichen. 
= Durch Vorkeilen des Grundschieber-Exzenters könnte man 
ja beide Werte für Vorausströmung und Kompression erhöhen, 
man würde damit aber auch die Voreinströmung vergrößern, die 
ohnehin schon reichlich groß ist, wie das Diagramm veranschaulicht. 
Es wird also davon Abstand genommen, an der Steuerung 
etwas zu verändern. 


Mit den früheren Werten: 
m = 0,07; p = 8,5; p, = 1,25 und ec, = 0,20, 
erhalten wir den reduzierten schädlichen Raum m, in bezig auf 
den Dampfverbrauch : 
my = m — fe + m) 


1,25 
= 0,07 dE 


und für die vergrößerte Füllung F = 0,35 beträgt der Nutzdampt- 
verbrauch in 8 pro Minute: 


-Q:60-c-(m, + 


(0,20 + 0,07) = 0,031 


Da = 10000 


_ 4,88 
~ 10000 
Um den effektiven Dampfverbrauch zu finden, muß ein ge- 
wisser Dampfverlust x in Betracht gezogen werden, der sich bei: 
DEER ohne Dampfmantel auf x = 0,50 bis 0,60, 
mit r auf x = 0,40 bis 0,50 
in Garg des Nutzdampfes stellt. 

Unsere Maschine hat Dampfmantel, mithin ist x = 0,40 zu 

wählen und der effektive Dampfverbrauch pro Minute beträgt: 

D = (1 + x) - Da = (1 + 0,40) - 29,3 = 41 kg. 


Der Spannungskoeffizient Kn für den Hinterdampf, der eine 
Zahl bedeutet, welche mit der wirklichen Anfangsspannung p 


. 1228 - 60 - 2,4 - (0,031 + 0,35) = 29,3 kg. 


multipliziert, eine mittlere Dampfspannung gibt, bei welcher der 
Hinterdampf ohne Expansion dieselbe Arbeit verrichtet wie der 
tatsächliche Anfangsdruck mit Expansion, ist für Einzylinder- 
maschinen, also in unserem Falle: 





1+ m 
Kna = F + (E + m) - log BON? SC 
140,07 _ 
== 0,35 + (0,35 BR 0,07) ° log nat - 0,35 e 0,07 = 0,74 at. 


Der Spannungskoeffizient K, für den Vorderdampf ist wieder 
bei Cg = 20°/, Kompression: 


Dampfdiagramm der A uspuffm aschine. 





em pm mm mm 
oo...» 


Pres 


Fig. 20. 


Fig. 20 u. 21. Z. A.: Die Kondensation bei Dampfmaschinen, ihre Größenbestimmung u. Vorteile. 


K, = 1 — 0 + (co +m): log nat SCH 


— 1 — 0,20 + (0,20 + 0.07) - log nat ee — 1,164 at. 


Da die Steuerung immer Drosselungen des Dampfes bewirkt, 
geht ein Teil des Druckes verloren, 





der bei Einzylindermaschinen auf p, = 0,10 bis 0,20 at. 
» » Compoundmaschinen „ pr=0,30 bis 0,50 at. 
zu schätzen ist. 
Der mittlere wirksame Druck auf den Kolben wäre also, 
wenn pr = 0,20 gesetzt wird: 
pi = Kn + p — Kg: Pi — pr 
= 0,74 -8,5 — 1,164 - 1,25 — 0,20 — 4,635 at. 
demnach wird die indizierte Leistung der Maschine bei F = 35°/, 
Füllung: 
nem _ 1228- 2,4 -4,635 
75 75 
und bei einem Wirkungsgrad y = 0,78, die effektive Leistung: 
N= N 7 =181:0,73=141 PS 


=.181 PS 





betragen. 

Nehmen wir nun an, daß durch den Anschluß an die Konden- 
sationsanlage die ursprüngliche Gegendampfspannung p, = 1,25 at. 
auf p,’= 0,25 at. absolut, herabgemindert werden soll, so erhält 
man für die mit Kondensation arbeitende Dampfmaschine den 
neuen Koeffizienten Kn’ für die Hinterdampfspannung: 


1,25 — 0,25 
Kg = 0,74 — ap 


und bei derselben Maschinenleistung N; = 181 PS berechnet sich 
die neue Füllung F' aus der Formel: 


Ki Kyo eg .1,164 = 0,61 
p 


1+-m 
SE 
1 + 0,07 
F' + 0,07 


K,' = F’ + (F' + m): log nat 





0,61 = F’ + (F' + 0,07) - log nat 


Die Gleichung aufgelöst, ergibt: 
Best 22; 
Der neuen Gegendampfspannung p,‘ = 0,25 at. absolut ent- 


spricht in bezug auf den Dampfverbrauch der reduzierte schädliche 
Raum: 





Dampf/dra gramm d.Condensal.Masch. 





12 — 


md = m — (co + mi. Pi 


25 _ 0.0621 


5 


= 0,07 — (0,20 + 0,07) - E 


EA 


und die reine Nutzdampfersparnis ergibt sich zu: 


m,’ + F’ 
m +F —- 


0,0621 + 0,22 


E=1 Kë 
0,031 + 0,85 


0,26 


also 26 Prozent. 
Die relative Dampfersparnis, bezogen auf den Gesamtdampf- 


| verbrauch vor Anbringung der Kondensation, wird infolge Ver- 


kleinerung der Füllung: 
E 0,26 
1+x 1+0,40 
Nun ist aber bei Dampfmaschinen, 
die mit Kondensation arbeiten, der Dampf- 
verlust größer wie bei Auspuffmaschinen 


und dieser Prozentsatz, der in unserem 
Falle zu berücksichtigen wäre, ist: 


E, = = 18,5%], 


A ‘ q 
Leg D T a YES 1] 
0,40 
-— ' - [0,26 - (3 — 
` pP¿=025 2 -(1 + 0,40) eS Ve 
+ 0,25 — 1] 
Fig. 21. 
= 0,143 - 0,715 — 0,75 = — 0,005 
e El A 
51810 


Die effektive Dampfersparnis erreicht durch den Anschluß 
der Kondensation eine Höhe von: 


E. = E, — y = 18,5 — 0,5 = 18%), 


In Fig. 21 ist das sich neu ergebende Dampfdiagramm für 
(Fortsetzung folgt.) 


Kondensation dargestellt. 





Der Indikator-Manograph 0. S. 
Mit Abbildungen, Fig. 22 bis 32. 


Mit dem Erscheinen der schnellaufenden Dampfmaschine und 
der allgemeineren Anwendung der Explosionsmaschine erschien 
auch eine besondere Gruppe von Indikatoren, die im wesent- 
lichen allerdings den bekannten normalen Indikatoren nachgebaut 
waren, sich im Gebrauch jedoch von diesen dadurch unterscheiden, 
daß sie mehr oder weniger zuverlässig waren. Unseres Erachtens 





Fig. 22.” Z. A.: Der Indikator-Manograph. O. S. 


ist die Ursache dieses Übelstandes in der Hauptsache wohl in 
den relativ großen bewegten Massen und den großen Reibungs- 
momenten im Schreibzeug zu suchen. Erst der Indikator-Mano- 
graph O. S., Fig. 22, scheint berufen, hier Abhilfe zu schaffen. 

Das Prinzip des Indikator-Manographen beruht im wesent- 
lichen auf der Ablenkung eines auf einen Spiegel A, Fig. 23, 
fallenden und von diesem reflektierten Lichtstrahles. Wir haben 
es also hier mit einem Vorgange zu tun, der sich bei so manchen 
physikalischen Apparaten, Telegraphen und auch beim elektrischen 
Fernschreiber wiederfindet, 


Die verschiedenartige Anwendungsweise des Apparates ist 
aus den Fig. 22, 24, 27 u. 28 ersichtlich, ebenso lassen die durch 
Fig. 25, 30 u. 32 wiedergegebenen Diagramme die Wirkungsweise 
des Apparates deutlich erkennen.*) 

Der Manograph wird so gebaut, daß er in jeder beliebigen 
Stellung bis für 3000 Umläufe in der Minute benutzt werden kann. 

Zur Verbindung des Manographes mit dem Zylinder des zu 
indizierenden Motors (vergl. Fig. 27 u. 28) genügt event. die 
an jedem Zylinder vorhandene Lufthahnverschraubung. Für die 
Verbindung der Kurbelachse, bezgl. der Steuerwelle des Motors, 
mit dem Manograph dient eine Universalgelenk-Winkelräderüber- 
tragung, die in den Abbildungen Fig. 27 u. 28 bei i ange- 
deutet ist. Sehr wichtig ist für den Gebrauch des Manographs 
die Tatsache, daß seine Anbringung verhältnismäßig nur geringe 
Schwierigkeiten verursacht, und daß weiter Erschütterungen keinen 
Einfluß auf das sichere Funktionieren des Apparates auszuüben 
vermögen. Das auf optischem Wege hergestellte Bild (Diagramm) 
erscheint wie bei einem photographischen Apparate auf einer Matt- 
glasscheibe A, Fig. 23, in Gestalt einer ununterbrochenen hell- 
leuchtenden Linie auf dunklem Grunde. Dem Beschauer ist, wie 
die abgebildeten Diagramme zei- 
gen, stets die ganze Diagramm- 
kurve sichtbar, ebenso ist jedes 
Arbeitsmoment genau verfolg- 
bar. Dadurch hat man auch die 
Möglichkeit, sich zu überzeugen, 
welche Febler in der Maschine 
etwa aufgetreten sind. 

Das zum Manograph ge- 
hörige Objektivrohr ist so ein- 
gerichtet, daß man ganz nach 
Belieben eine N-Lampe oder 
eine K-Lampe benutzen kann. 
Normal wird allerdings gewöhn- 
lich die N-Lampe benutzt, die 
dann bei D, Fig. 23, zur Auf- 
stellung kommt. Die N-Lampe 
ist mit Nernstfäden ausge- 
rüstet, während die K - Lampe 
mit Metallfäden für 4 Volt für 
Akkumulatorenbetrieb berech- 
net ist. Demnach wird die 
N-Lampe direkt an bestehende 
elektrische Beleuchtungsanlagen 
unter Vorschaltung eines Wider- 
standes angeschlossen, während 
für die K-Lampe, wie schon 
angedeutet, zwei Akkumulatoren 
erforderlich sind. — 

Zur Vorkontrolle, beson- 
ders für Explosionsmaschinen, 
in bezug auf die richtige Fül- 
lung und Kompression kann die 
Höhe des Diagrammes größer genommen werden. Dazu wäre zu be- 
merken, daß sich der Kompressionsdruck bei Benzinmotoren für Fahr- 
zeuge bekanntlich zwischen 5 und 6 kg pro cm? bewegt, während 
bei Spiritus- und Gasmaschinen die Kompression bis zu 15 kg pro 
cm? und bei Dieselmotoren sich sogar auf 40 kg pro cm? stellt. 

Für die Wahl der zweckmäßigsten Stellung des Indika- 
toren zum Motor sind, wie uns die Herstellerin des Apparates, 
die Firma E. Seignol in Straßburg i. E. mitteilt, nachstehende 
Punkte zu beachten: 
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Fig. 23. Z. A.: Der Indikator- 
Manograph. O. $. 


*) Zu Fig. 25 sei bemerkt, daß diese die Berechnung des mit dem Indikator- 
Manograph gewonnenen Diagrammes veranschaulicht, die in nachstehender Weise erfolgt: 


Es sei: 

N; = indizierte Leistung am Kolben in PS. 

P; = die mittlere Spannung im Zylinder während der Explosionsperiode nach 
Abzug der Saug-, Druck- und Auspuffperiode in kg (aus dem Diagramm 


EISES. wë Se AGA e AI AAA A = 4,27 
E ==: diè RODIN e ras ds a E, uge Roe aS = 113 
n = Anzahl der Explosionen pro Minute . . & et 1... e KIK = 425 
1 = der Kolbenweg (Durchmesser des Kurbelkreises) in Meter ` . . . . . = 0,145 
P.K-n-1 4,27 - 113 - 425 - 0,145 
N; = - 60 o = = E ee EN — — 6,61 PS;. 


Fig. 30 gibt das Diagramm der Kompressions-Kontrolle eines Benzinmotores 
wieder, der mit 1700 Touren in der Minute läuft. Das Diagramm ist im Maßstab von 
10 mm pro kg/cm”? aufgezeichnet. 

Fig. 32 zeigt das Diagramm eines Benzinmotores mit 1450 Touren in der Minute 
und zwar entsprechen 3 mm einem kg pro cin’. 


| 
| 
| 


a) Die Stellung des Indikators zu dem Druckrohr-Anschluß am 
Zylinder oder an den Zylindern soll derart sein, daß die 
Druckrohre möglichst kurz ausfallen. (Bei Motoren mit über 
1000 Touren per Minute sollten die Druckrohre eine Länge 
von 150 mm nicht überschreiten.) 

Die Mattscheiben sollen vom Beobachter in lotrechter Auf- 
sicht vom Auge bequem übersehbar sein. 

Die vom Motor, sei es von der Kurbel oder der Steuerwelle 
abgehende Rädertransmission soll ungefähr rechtwinklig an 
die Seitentransmission des Indikators anschließen, ob im 


b) 


c) 





Fig. 24. Z. A.: Der Indikator-Manograph. O. $. 


übrigen die Führung der genannten Universal - Rädertrans- 
mission horizontal, vertikal oder geneigt ausfällt, ist ohne 
Bedeutung. 


Für die Schaltung können die drei Schemata Fig. 26, 
29 u 31 als Muster gelten. 

Von diesen ist Fig. 31 für den Manograph normaler Bauart 
mit Nernstlampe und Vorwiderstand zum Anschluß an die elek- 
trische Leitung berechnet. Fig. 29 zeigt die Schaltung für einen 
Manograph; der zum gleichzeitigen Indizieren von vier Zylindern 
zu gebrauchen ist. Auch hier wieder ist eine Nernstlampe vor- 
gesehen und der Anschluß der elektrischen Lichtleitung voraus- 
gesetzt. Der Anschluß an eine Akkumulatoren - Batterie erfolgt 
dagegen unter Verwendung der Metallfadenlampe in der aus 
Fig. 26 ersichtlichen Weise. Der Vorwiderstand an sich besteht 


‚aus einer normalen Kohlenfadengliihlampe von etwa 10 bis 16 
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sich Diagrammauf- Fig. 25. Z. A.: Der Indikator-Manograph. O. S. 
nahmen bei etwa 

(ue Sek.-Belichtung erzielen. Um die Nernstlampe in Betrieb zu 
setzen, hat man den Leuchtfaden mit einer kleinflammigen Spiritus- 
lampe zu erwärmen, dann schiebt man die Schutzhülse über den 
Beleuchtungskopf zurück und hat damit die Einrichtung betriebs- 
fertig gemacht. Nur ist zu beachten, daß der Beleuchtungsschalter 
am Objektivrohr stets offen einzustellen ist und nur bei den Vor- 
bereitungen für die photographischen Aufnahmen geschlossen wird. 
Ebenso hat man beim Einschrauben der Nernstlampe darauf zu 
achten, daß der Leuchtfaden quer zur Rohröffnung steht, damit 


die Erwärmungsflamme freien Zutritt zum Leuchtfaden hat. Für 
die Entwickelung des erbaltenen Bildes benutzt man am besten 
einen hart wirkenden Entwickler. 





Im Anschluß an das Vorstehende sei hier noch kurz auf einen 
Flugfahrzeug-Tachometer hingewiesen, den E. Seignol gleich- 
falls ausführt. 

Dieser Tachometer ist mit einem Kompensator versehen und 
arbeitet bei jeder Temperatur absolut genau; er beruht auf dem 





Fig. 26. Z. A.: Der Indikator-Manograph. 0. S. 


Gesetz der Foucaultschen Wirbelströme und besteht in der Haupt- 
sache aus einem permanenten rotierenden Magneten, sowie einer 
Kupferscheibe, die sich im magnetischen Felde unter Gegenwirkung 
einer Feder bewegt. 

Der Wert des neuen Tachometers scheint uns hauptsächlich 
darin zu bestehen, daß komplizierte Mechanismen, wie Räder, 
Hebel usw. weggefallen sind. Dazu kommt, daß der Apparat aus 
Aluminium ausgeführt ist. Der Antrieb erfolgt durch bewegliche 
Welle und die Stellung des Zifferblattes ist unabhängig für das 
genaue Anzeigen des Apparates. 


Der Durchmesser des Zitferblattes ` 


stellt sich auf 100 mm. Der Apparat wird je nach Wonsch in ` 


zwei Teilungen geliefert und zwar für 200 bis 1500 Touren pro 
Min. sowie für 300 bis 2000 Touren pro Min. 





1. Untersuchungen über Rostangriff. 


Untersuchungen über den Rostangriff an Wasser- 
leitungsröhren, Siederohren, Kesselblechen, Heizspiralen usw. ge- 


Gefüge war in beiden Fällen fehlerfrei. Die chemische Analyse 
der eingesandten Wassersorten ergab nichts Auffälliges. Ver- 
gleichende Rostversuche mit den eingesandten Wasser und mit 
anderen Wassersorten, die erfahrungsgemäß Eisen nur schwach 
angreifen, ergaben keine irgendwie erheblichen Unterschiede in 
der Rostneigung des Eisens in diesen Wiissern. Die Leitungen 
enthielten aber stellenweise Strecken mit sehr geringer Steigung. 
Dort bilden sich im Inneren der Rohre unmittelbar unter der 
Rohrwand Luftsicke, die zu starkem örtlichen Angriff führen 
können. 

Wie durch umfangreiche Versuche festgestellt ist, spielt die 
Art des Eisens beim Rostvorgang in wässeriger Flüssigkeit nur 
eine untergeordnete Rolle, soweit es sich um den Angriff gewöhn- 
licher Gebrauchswässer (Leitungswasser, destilliertes Wasser usw.) 
handelt. 

In säurehaltigen Wiissern ist jedoch die chemische Zusammen- 
setzung und ebenso die vorausgegangene mechanische und ther- 
mische Vorbehandlung des Eisens von großem Einfluß auf die 
Angrifisfähigkeit der Lösungen. Ganz allein gilt, daß je reiner 
das Eisen, um so schwächer der Säureangriff. 
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Fig. 28. Z. A.: Der Indikator-Manograph. O. $. 


Führen die Abwässer Metallsalze mit, so können 
elektrolytische Vorgänge den Angriff wesentlich ver- 
stärken. 

Schmiedeeiserne Rohre einer Abwässerleitung zeigten auf den 
inneren Rohrwandungen starken Rostangrif. Der in den Robren 
gefundene Schlamm enthielt 65 °/, Kupfer als Metall; daraus geht 
hervor, daß die starken Anfressungen in erster Linie durch Kupfer- 
salze bedingt wurden. Das Kupfer scheidet sich auf dem Eisen 
ab, wobei eine entsprechende Menge Eisen in Lösung geht. 

Zwei Rohre aus der Dampfleitung einer Zuckerrobrfabrik 
zeigten im Inneren sehr starke Anfressungen. Laut Angabe des 
Antragstellers lag die Möglichkeit vor, daß die durch die Rohre 
streichenden Dämpfe geringe Mengen schwefliger Säure enthielten, 
weil der Dicksaft bis zur schwach sauren Reaktion geschwefelt 


wurde und beim Einkochen geringe Mengen schwefliger Säure 
_ mitgerissen werden konnten. Die chemische Analyse der auf den 
- inneren Rohrwandungen festhaftenden Schicht ergab in der Tat 


hören, so schreibt das kgl. Materialprüfungsamt zu Groß- 
Lichterfelde-West in seinem letzten Berichte, seit Jahren zu den ` 


ständig wiederkehrenden Anträgen. 
Hr 


Vielfach wird der starke Angriff nicht durch die Beschaffen- 


heit des Materials oder des Wassers, sondern durch die Betriebs- | 
verhältnisse bedingt. In zwei Fällen waren lange ansteigende 


Rohrleitungen an einzelnen Stellen besonders stark angerostet. Das 


reichliche Mengen von Ferrosulfat. 

Vergleichende Angriffsversuche mit Eisenplättchen, die mit 
schweflige Säure haltigem Dampf in Berührung kamen, ergaben 
einen etwa 54mal so starken Angriff wie die Plättchen, die nur 
mit Dampf bei der Abwesenheit von schwefliger Säure behandelt 
wurden. 

Die immer mehr zunehmende Verwendung eiserner Schwellen 
im Eisenbahnoberbau rückt die Frage des Rostschutzes ebenfalls 


—. eC m A 3-5 cc ma RL mm 


in den Vordergrund. Vergleichende Angriffsversuche mit Eisen- 
plättchen, die in verschiedenen Schlackensorten eingebetteten At- 
mosphärilien ausgesetzt waren, ergaben in allen Fällen erheblich 
stärkere Angriffe als Vergleichsplättchen, die mit reinem Kies von 
gleicher Korngröße wie die Schlackenproben in Berührung standen. 
Der Angriff war etwa viermal so stark. 

Gußeiserne Wasserleitungsrohre zeigten an den Außenwan- 
dungen Örtliche Zersetzungserscheinungen. An den zersetzten 
Stellen war das Material weich, so daß es mit dem Messer ab- 
geschabt werden konnte. Die chemische Untersuchung des zer- 
setzten Materials ergab folgendes: 


Gesamteisen i 34,30), 
Gesamtkoblenstoff 18,8%. 
Gesamtschwefel 1,119, 


daneben Sauerstoff, Mangan, Silizium, Phosphor, Feuchtigkeit. Der 
Schwefel war zu 0,58°/, als Sulfitschwefel und zu 0,569/, als 





Fig. 29. Z. A.: Der Indikator-Manograph. O. $. 


Sulfatschwefel vorhanden. Daraus geht hervor, daß an der Zer- 
setzung des Eisens Schwefelsäure mitgewirkt haben muß. 

Die deutschen Kolonien, namentlich Neu-Guinea, liefern Holz- 
arten, die sehr wohl geeignet erscheinen, mit anderen fremländi- 
schen Hölzern in Wettbewerb zu treten. Durch vergleichende 
Rostversache war festzustellen, ob Eisen in Berührung mit dem 
Holz der Affzelia byuga (Neu-Guinea) stärker rostet, als ohne Be- 
rührung damit. 

Die Versuche ergaben, daß in allen Fällen das Eisen unter 
sonst gleichen Versuchsbedingungen bei Ausschluß der Berührung 
mit dem Holz stärker rostete, als wenn es mit dem Holz in Be- 
_ rührung stand. 


2. Über Eisenbeton. 


Der Bericht des kgl. Materialprüfungsamtes in Groß- 
Lichterfelde -West von 1910 enthält aus den Untersuchungsreihen 
mit Eisenbeton folgende Angaben: 

1. Prüfung von zebn etwa 4 m langen Säulen auf 
Druckfestigkeit. 

Die Versuche bezweckten, Säulen mit eigen- 
artiger Eisenbewebrung mit Säulen zu ver- 
gleichen, die in bekannter Weise Rundeisen 
mit Querbügeln oder mit Spiralumwick- 

lung enthielten. 
Das Mischungsverhältnis des Betons be- 
trug in Rtl.: 1 Zement + 31/, Kies. 

Die Vergleichssäulen enthielten 

sechs Rundeisen von 1,6 cm 
Durchmesser als Längs- 
bewehrung, die eine 














— 


Fig. 30. Z. A.: Der Indikator-Manograph. O. S. 


Sorte, 20 Querbügel von 0,6 cm Durchmesser in Abständen von 
etwa 20 cm, die andere Sorte, Spiralumschnürung aus 0,5 cm Rund- 
eisen und 5,0 cm Ganghöhe. 

Die Säulen mit Bügel und Spiralumwicklung ergaben im Mittel 
204 bezw. 226 kg/qcm Druckfestigkeit, bezogen auf den vollen 
Säulenquerschnitt; für die anderen Säulen wurden 145 bis 
185 kg/qcm erreicht. 


15 








Zu beobachten bleibt hierbei, daß bei den letzteren Säulen 
wegen der Art der Eiseneinlagen der Beton von oben in die 
Formen eingeschüttet und nur im letzten Drittel der Säulen etwas 
gestampft wurde. Sonst wurde der Beton mit einer Holzplatte 
möglichst gleichmäßig verteilt. Die Vergleichssäulen wurden in 
Schichten von 11 bis 12 cm Höhe mit leichten Holzstampfern 
eingestampft, die Prüfung erfolgte im Alter von sechs Wochen. 

Bei einigen Säulen wurde das Ausknicken der Säulen be- 
obachtet, das sich als sehr gering erwies. Der Bruch erfolgte 
bei sämtlichen Säulen am einen Ende. Die gleichzeitig angefertig- 
ten Betonwürfel ergaben 215 kg'qcm Druckfestigkeit. 


2. Prüfung von acht etwa 2 m langen Säulen von 30 X 30 cm 
Querschnitt auf Druckfestigkeit. 








Fig. 31. Z. A.: Der Indikator-Manograph. 0. S. 

Die Säulen wurden im Mischungsverhältnis 1:8 hergestellt. 
Je zwei von Ihnen enthielten immer verschiedenartig angeordnete 
Eisenbewehrungen. Auch bier wurden für die Säulen mit Spiral- 
umwicklung und Umfangsbügeln die größten Druckfestigkeiten 
gefunden. 

3. Prüfung von vier Betonbalken aus 1 Rtl. Zement + 
4 Rtl. Kies, die im Alter von acht Wochen nach den „vorläufigen 
Bestimmungen für das Entwerfen von Ingenieurarbeiten im Eisen- 
beton des Eisenbahndirektionsbezirks Berlin“ geprüft wurden; sie 
ergaben im Mittel eine Biegfestigkeit von 31,2 kg/qcm. Der 
Wasserzusatz betrug 7,4 °/5. 

4. Die Prüfung einer größeren Anzahl von Beton- 
mischungen erstreckte sich 1) auf die Bestimmung der Haft- 
festigkeit (Gleitwiderstand) von Eisen in Beton. 
Sie erfolgte einmal an Betonwiirfeln von 30 cm 
Kantenlinge mit eingestampften Rundeisen von 
3 cm Durchmesser, wobei die zum Herauszieben 
der Eisenanlage erforderliche Kraft ermittelt 
wurde, das andere Mal durch Biegversuche 
mit eisenbewehrten Balken von 1,7 mLänge, 
22 cm Höhe und 16 cm Breite. Die 
Balken erhielten drei Eiseneinlagen von 
1 cm Durchmesser, die in 5 cm 
Entfernung von der Zugseite ein- 
gestampft waren. Die Be- 
lastung erfolgte durch 
zwei in gleichem Ab- 













Fig. 32. Z. A.: Der Indikator-Manograph. O. $. 


stande von der Balkenmitte angreifende Einzelkräfte bei 1,5 m 
Stützweite. Der Gleitbegion wurde durch Messungen festgestellt. 
2) auf die Prüfung der Wasserdurchlässigkeit des 
Betons und die chemische Untersuchung des hierbei durch- 
tretenden Filterwassers. 
Zu den Wasserdurchlissigkeitsversuchen dienten Hohlkörper 
von 46 cm Höhe, 30 cm äußerem und 5 cm innerem Durchmesser, 











die durch inneren Wasserdruck beansprucht wurden. Die Enden | unbelastet blieben. Beim Versuch wurde nun der Innendruck 
der Innenwandungen erhielten auf eine Strecke von 13 cm einen | stufenweise um 0,5 gesteigert und bei den einzelnen Drucken bis 
wasserundurchlässigen Asphaltstrich, damit das Wasser möglichst zu 2 at. (höhere Drucke kommen für die Praxis nicht in Frage) 
an den äußeren Zylinderflächen und nicht an den Endflächen der | die in der Zeiteinheit durch die Mantelfläche durchfliegende 
Proben austrat. Die Dichtung wurde in bekannter Weise durch | Wassermenge festgestellt. Die Proben wurden dann noch durch 
Ledermanschetten bewirkt, so daß die Endflächen der Probezylinder | den Flüssigkeitsdruck bis zum Bruch beansprucht. 


Sprechsaal. 


Dieser Raum steht den Abonnenten und Inserenten der Zeitschrift zur freien Aussprache über technische Fragen 
und Vorkommnisse zur Ve g. 

Reklamen fir einzelne Werke bezl. Firmen sind dabei jedoch ausgeschlossen. Ebenso lehnt die Redaktion die 
Verantwortung fiir diese Korrespondenz ab. D. Redaktion. 




















Heizerprimien. in Spalte 8 die überschüssige Luftmenge. Spalte 9 gibt die 
Diese, wohl in den meisten größeren Betrieben eingeführte | Temperaturdifferenz der Abgase an nach Abzug von der im Mittel 
Maßnahme soll den Heizer anspornen, sein ganzes Können für die | mit 20%/, C angenommenen Temperatur der Verbrennungsluft im 
Erzielung hoher Wirtschaftlichkeit der ihm anvertrauten Feuerungs- | Kesselhaus. In Spalte 10 ist die zur Erwärmung der über- 
anlage einzusetzen. Im großen ganzen sind die erhofften Vor- | schüssigen Luft erforderliche Wärmemenge berechnet, woraus sich 
teile auch nicht ausgeblieben, wenn der betreffende Betrieb in | in Spalte 11 unter Berücksichtigung des mittleren Heizwertes 
feuerungstechnischer Beziehung tatsächlich dauernd gut überwacht | der betreffenden Kohle der prozentuale Kohlenverlust ergibt. 
wird. Dagegen ist die Verrechnung bezw. Festlegung der | Spalte 12 drückt diesen Kohlenverlust unter Berücksichtigung 
Heizprämienhöhe meistens von seiten der Arbeitgeber eine | von Spalte 5 in Kilogramm und dem Werte nach in Mark und 
recht willkürliche und steht oft auch in gar keinem logischen | Pfennigen aus. 
Zusammenhang zu den erzielten Resultaten. Andererseits muß In Spalte 13 ist der normale Kohlenverlust unter Berück- 
zugegeben werden, daß man nicht immer in der Lage ist, die zur | sichtigung von Spalte 5 errechnet, unter der Annahme, daß dieser 
laufenden genauen Berechnung der Prämien erforderliche Zeit auf- | Verlust infolge der nie zu erreichenden vollkommenen Verbrennung 
zuwenden. mit 20 Pfennige pro 100 kg Kohle anzusetzen ist, entsprechend 
Immerhin aber dürfte es sich und besonders in großen Be- | einem zu verlangenden Mindest-Kohlensiuregehalt in den Abgasen 
trieben empfehlen, die Heizerprämien entsprechend der laufend | von ca. 7,5 °/, bei ca. 280% C Rauchgastemperatur. 
festgestellten Resultate bezw. Kohlenersparnis prozentual zu dieser Spalte 14 ergibt unter Berücksichtigung der Werte von 
zu errechnen und dem betr. Heizer unter Vorlage der | Spalte 12 und 13 den ziffermäßigen Gewinn der Kohlenersparnis 
Ersparnisse monatlich auszuzahlen —. Im Gegensatz zu der | bei besserer Ausnutzung, und Spalte 15 die hier mit 5°, vom 
jetzt oft anzutreffenden Gepflogenheit, wonach die Heizer als Prämie | Gewinn bemessene Höhe der Heizerprämie pro Schicht. 
gewissermaßen nur eine Gratifikation erhalten, was den Vor- Selbstverständlich müssen die Fundamentalwerte betreffend 
aussetzungen einer Prämie direkt zuwiderläuft. Heizwert und Preis der Kohle von Fall zu Fall richtig eingesetzt 
Durch die Prämie soll der Heizer gewissermaßen an der von | werden, und kann auch bei der Bewertung der Prämie den je- 
seiner Geschicklichkeit und Aufmerksamkeit abhängigen Ersparnis | weiligen Verhältnissen entsprechend ein höherer oder niedrigerer 
an Brennmaterial anteilig partizipieren, und kann nur, | Prozentsatz zur Anwendung kommen. — 
wenn dies tatsächlich der Fall ist, der Ehrgeiz dieser Leute Sollte vorstehende Berechnung der Prämie vielleicht ihrer 
entfacht und rege gehalten werden. Länge wegen zu umständlich erscheinen, so kann man die Prämien- 
Bei der Aufstellung der nachstehenden, aus der Praxis ent- | berechnung auch am Ende jeder Woche oder jedes Monats durch- 
nommenen Liste der Verbrennungsresultate eines Dampfkessels | führen, indem man die sämtlichen Werte der einzelnen Schichten 
sind die Ergebnisse eines hierbei verwendeten, automatisch re- | aufaddiert und durch die Anzahl derselben dividiert. Die er- 
gistrierenden Gasprüfers (Kohlensäuremesser) der Berechnung | haltenen Durchschnittswerte werden alsdann in der oben gezeigten 


zugrunde gelegt worden. Weise verarbeitet und die errechnete Prämie wieder mit der An- 
Die ersteren drei Spalten dürften wohl ohne weiteres ver- | zahl der Schichten multipliziert. | 
ständlich sein. Die vierte Spalte enthält den mittleren Kohlen- Die auf diese Weise errechnete und den jeweils vorliegenden 


säuregehalt aus dem Diagramm des Gasprúfers. In der fünften | Verhältnissen durchaus entsprechende Prämie wird, zumal wenn 
Spalte ist der Gesamtkohlenverbrauch der betreffenden Schicht | dem betreffenden Heizer die der Berechnung zugrunde gelegten 
verzeichnet, in der sechsten die mittlere Rauchgastemperatur nach | Zahlen immer zugänglich und verständlich gemacht werden, ihren 
den entweder halbstündlich vom Heizer aufgezeichneten Ermitt- | Zweck nicht verfehlen und dazu beitragen, den Ehrgeiz und nicht 
lungen oder nach dem Diagramm eines registrierenden ‘lhermo- | zuletzt auch das Standesbewußtsein der Heizer zu heben, ein Um- 
meters. - stand, der — leider — bei dem hier meist zur Verwendung 
In Spalte 7 ist das Vielfache der theoretisch erforderlichen kommenden Menschenmaterial bisher oft unterschätzt worden ist. 
Luftmenge aus den Ergebnissen des Kohlensäuregehaltes berechnet, Oberingenieur Hans Winkelmann in Ratibor. 





Verbrennungs-Resultate am Kessel Nr. 1. 
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Die Sulzer - Kombinations - Dampfturbine. 
Mit Abbildungen, Fig. 33 bis 36. 


Die, soweit uns bekannt, von Gebr. Sulzer in Winterthur 
zuerst ausgeführte Kombinations-Dampfturbine besteht 
aus einer partiell beaufschlagten Aktionsturbine als Hochdruck- 
stufe und einer voll beaufschlagten Reaktionsturbine als Nieder- 
druckstufe. 

Beide Arbeitsweisen des Dampfes in den reinen Systemen 
kommen hier nacheinander zur Anwendung, wodurch die Vorteile 





Fig. 


derselben vereinigt, die Nachteile vermieden werden. Es bietet 
diese Kombination demnach folgende allgemeine Vorteile: 

Kurze Baulänge; geringes Gewicht; starre Welle; Fortfall der 
Zwischenwandungen und Dichtungen; geringer Axialschub; größte 
Betriebssicherheit auch bei kleinem Schaufelspiel; vereinfachtes Pro- 
blem der Wellenabdichtung; große Dampfökonomie infolge günstiger 
Schaufelverhältnisse und gefahrloser Anwendung hoher Überhitzung. 
Die erste kombinierte Turbine wurde, wie uns Gebr. Sulzer 
mitteilen, im Jahre 1903/4 gebaut. 

Die Sulzer - Kombinations- Dampfturbine ist einfach in den 
Einzelheiten, ökonomisch im Dampf- und Ölverbrauch, sicher im 
Betriebe und von sachgemäßer Ausführung. 
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The Sulzer Combination Steam Turbine. 
Fig. 33 to 36. 


The combination steam turbine is a construction introduced 
upon the market by Gebr. Sulzer, of Winterthur, and is com- 
posed of an action turbine with partial admission for the high 
pressure stage, and a reaction turbine with full admission for 
the low pressure stage. 

The two manners in which steam works in the pure systems 
are applied here side by side, their advantages being united and 
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their drawbacks avoided. The following are the general advan- 
tages to be obtained. 

Short length of construction; low weight; rigid shafts; 
omission of all intermediate walls and packings; small axial 
advance; greatest safety of work even if the blades have little 
play; simplified problem of caulking the shafts; great economy 
in steam owing to the favourable relation of the blades and 
safety of employing high overheating. 

As we have been informed by the manufacturers, 
combined turbine was constructed in 1903/4. 

The details of the Sulzer combination steam turbine are 
very simple; it is economical in the use of steam and oil, safe 


the first 


Die allgemeine Bauart geht aus Fig. 33 u. 35 hervor. Das 
Gehäuse ist horizontal geteilt und einfach geformt, wodurch Span- 
nungen infolge Temperaturdifferenzen vermieden sind. Auch ist 
es in drei Punkten somit statisch bestimmt gelagert und kann 
sich vom Abdampfhalse aus gegen die Hochdruckseite hin frei 
ausdehnen. Die in Stahlguß ausgeführte Düsenkammer K ist für 
sich ausgebildet und an das Gehäuse angeschraubt. 

Der starre Rotor B (A ist das Aktionsrad, B die Reaktions- 
trommel) besteht aus einer hohlen, innen und außen bearbeiteten, 
geschmiedeten Stahltrommel mit beidseitig aufgeflanschten mas- 
siven, geschliffenen Wellenenden (vgl. Fig. 36). 

Die Schaufelbefestigung (Fig. 34) ist infolge Fortfalles jeder 
Niet- und Stemmarbeit unabhängig von der Geschicklichkeit des 
Arheiters. Jede Schaufel legt sich mit der am Rücken des 
Fußes befindlichen Einkerbung genau in ein auf der konkaven 
Seite des Distanzstückes befindliches Widerlager. Im Gebiete der 
hohen Temperaturen (Rad A) sind die Schaufeln aus Spezialstahl, 
in dem der niederen Temperaturen (B) aus Spezialbronze her- 
gestellt. 


Die Schaufelkanäle des Aktionsrades A sind zur besseren 
Dampfführung mit einem nahtlos gewalzten Deckring nach außen 
abgeschlossen. 


Die Lagerschalen sind mit Kugelkalotten versehen, welche 
eine genaue Einstellung der Lager D nach der Welle ermög- 
lichen. 

Die Schmierung erfolgt durch gekühltes Öl, das unter Druck 
(mittels der Pumpe S) dem Lager in der Mitte zugeführt wird 
und nach beiden Seiten abfließt. Durch Speisung der Lager mit 
gekiihltem Öl erzielt man einen besseren Kühleflekt, als bei wasser- 
gekühlten Lagern, weil die sich bildende Wärme gleich im Ent- 
stehen abgeführt wird. 


Die Grundplatte ist versenkt und zur innigen Verbindung 
mit dem Fundament als Winkelplatte ausgeführt. Der anzu- 
kuppelnde Generator (Kompressor, Zentrifugalpumpe usw.) erhält 
eine besondere Platte, auf welche auch der Niederdruckteil der 
Turbine abgestützt ist. Grundsätzlich ist die Platte nicht als 
Ölbehälter ausgebildet. 


Die Wellendichtung C ist zweiteilig und besteht aus einer 
großen Anzabl dünner Messinglamellen. Diese sind auf den 
Durchmesser einer leicht ersetzbaren Laufbüchse ausgeschliffen, 
welche an der Dichtungsstelle auf die Welle aufgeschoben ist. 
Die Dichtung ist unempfindlich gegen Liingsverschiebungen der 
Welle, bedarf keiner Schmierung und Nachstellung, arbeitet tonong 
los und daher betriebssicher. 


Charakteristisch für die Sulzer-Dampfturbine ist neben der 
Kombination die Ausbildung des Druckölsystems. Dasselbe 
dient nicht nur zur Lagerschmierung (Pumpe S), sondern bildet 
auch die Grundlage für die Betätigung aller während des Be- 
triebes in Betracht kommenden Organe, wie Regulierung (N), 
Tourenverstellung (M), Sicherheitsregulator (R) und Wechsel- 
ventil. 


Das allgemeine Ölventil wird durch eine Pumpe S mit Druck- 
öl von ca. 1,5 at. gespeist. Diese Pumpe befindet sich auf einer 
Querwelle, welche mittels Schraubenrädern von der Hauptwelle 
angetrieben wird. Sämtliches Ablauföl fließt nach einem im 
Untergeschoß aufgestellten Sammelgefäß, von wo es filtriert und 
gekühlt der Turbine wieder zugeführt wird. 


Der Regulator N besteht aus einem ebenfalls auf der Quer- 
welle befindlichen Zentrifugal - Pumpenrade, einem federbelasteten 
Kolbenschieber und einem Servomotor P zur Betätigung des Re- 
gulierventils. Der vom Schleuderrade erzeugte Öldruck wirkt 
unter Zusammendrückung der Feder auf den Kolbenschieber, 
welcher den Zutritt des Drucköles aus dem Regulatorgehäuse zu 
dem Arbeitskolben des Servomotores steuert. Hierbei hängt der 
Tourenunterschied zwischen Leerlauf und Vollbelastung von dem 
gewählten Federspannungsgesetz ab. 


durch Zu- und 
durch Drosselung 


werden 
geringere 


Große Belastungsschwankungen 
Abschaltung von Düsengruppen, 
reguliert. 


Zur Tourenverstellung während des Ganges (von Hand oder 
vom Schaltbrett aus) wird oberhalb des Kolbenschiebers zur Unter- 
stützung der Federspannung Öl eingeleitet, dessen Druck mittels 
Reduzierventils innerhalb gewünschter Grenzen abgestellt werden 
kann. 


in action, and in all other particulars the construction is highly 
practical. 

The type of the turbine may be perceived in Fig. 33 and 35. 
The case is divided horizontally and is simple in shape, hence tensions 
from differences in temperature do not arise. It is fixed stati- 
cally at three points, and can freely expand from the waste tube 
to the high pressure side. The nozzle chamber K is made of 
cast steel; it is a piece by itself and is screwed on to the case. 





Fig. 34. 


The rigid rotor B (A is the action wheel, B the reaction 
drum) is composed of a hollow forged steel drum worked up on 
the inside and outside. The drum has solid, burnished shaft 
ends flanged on either side (Fig. 36). 

Since there is absolutely no riveting or chiselling work on 
the turbine, the fixing of the blades (Fig. 34) is totally in- 
dependent of the ability of the workman. The indentation on 
the back of the foot of each blade fits exactly into the counter- 
fort on the concave side of the distance piece. In the zone of 
bigh temperatures (wheel A), the blades are made of special steel; 
in that of low temperatures (B), of special bronze. 

In order to provide better passage of the steam, the blade 
canals of the action wheel A are cut off from the outside by a 
seamless, rolled ring cap. 

The bearing cups are furnished with ball calottes, 
facilitate accurate adjustment of bearing D to the shaft. 

The turbine is lubricated by cooled oil, which is conveyed 
to the bearing in the middle under pressure (by means of pump 
S), and escapes on either side. The feeding of cooled oil to the 
bearings produces a better cooling effect than if the bearings 
are water-cooled, since the heat arising is removed during its 
formation. 

The base is countersunk and made in the form of a covering 
plate, so that it may 
unite very closely 
with the founda- 
tion. There is a 
special plate for 
the generator (com- 
pressor, centrifugal 
pump etc.) to be 
coupled, the low 
pressure section of 
the turbine resting 
on it. The firm 
make it a principle 
not to construct 
the plate in the 
form of an oil tank. 

The shaftpack- 
ing C is in two 
parts, and is com- 
posed of a large number of thin brass lamellae. These lamellae 
are ground out in the diameter of a stuffing box, which is easy 
to replace and is pushed on to the shaft at the packing place. 
The stuffing is insensible to longitudinal shifting of the shaft, it 


which 





Fig. 35. 


- requires no oiling nor regulation, works without any friction, and, 


therefore, with pertect surety. 

In addition to this feature of its combination, the Sulzer 
steam turbine also possesses that of the compressed oil system. 
The latter is not only for oiling the bearings (pump S), but is 
also the basis for the actuation of all the organs, such as the 


Auf dem freien Turbinenwellenende befindet sich der Sicher- 
heitsregulator R. Dieser schließt bei Überschreitung einer be- 
stimmten Tourenzahl durch Entleerung der Druckleitung sowohl 
das hinter der Hauptabschließung befindliche Sicherheits-Abschluß- 
ventil H, als auch das Hauptregulierventil L. 

Damit diese Organe sich betätigen können, muß das Öl- 
system unter Druck stehen. Dieser Druck wird bei der Inbetrieb- 
setzung der Turbine von einer kleinen Hilfsölpumpe erzeugt. 

Ein Anlassen der Maschine ohne Drucköl ist somit selbst bei 
geöffnetem Frischdampfventil unmöglich. 

Der geringe Axialschub wird bei kleineren Maschinen durch 
ein einfaches Kammlager, bei größeren Einheiten durch eine Öl- 
Entlastungsscheibe aufgehoben, die ihr Öl von einer aus dem 
allgemeinen Drucksystem gespeisten Pumpe T zugeführt erhält. 

Die auf der Grundlage der günstigen Eigenschaften des kom- 
binierten Systems ausgebildete Sulzer- Dampfturbine weist nach 
Vorstehendem folgende spezielle Vorteile auf: die Lagerung des 





Fig. 36. 


in seiner Ausdehnung unbehinderten Gehäuses ist einwandfrei, 
Wellenabdichtung und Entlastung sind betriebssicher ausgebildet, 
ebenso findet keine Abnützung der in gekühltem Ol schwimmenden 
Lager statt und das Kondensat ist ölfrei. 

Infolge Anordnung einer besonderen Düsenkammer eignet 
sich die Turbine für hohe Überhitzung, die Regulierung ist wirt- 
schaftlich und der Verschleiß der Schaufelung ist gering, daher 
auch der Dampfverbrauch. 

Ebenso ist eine einfache und sichere 'Tourenverstellung während 
des Ganges möglich, das Überregulieren und Pendeln des Regu- 
lators dagegen ausgeschlossen, daber leicht eine Parallelschaltung 
mit ungleichartigen Maschinen möglich, zumal die Betriebssicher- 
heit infolge Anwendung des Druckölsystems eine große und auclı 
das Anlassen der Turbine ohne Drucköl unmöglich ist. Ganz 
abgesehen sei hierbei vom Platzbedarf, der guten Zugänglichkeit 
und leichten Demontierbarkeit im Gehäuse, den geringen An- 
forderungen an die Wartung, ebenso auch den geringen Unter- 
haltungs- und Betriebskosten, dagegen sei zum Schlusse noch 
darauf hingewiesen, daß sich die Turbine selbst für die größten 
Einheiten in einem einzigen Gehäuse ausführen läßt. 


Dispositionsplan der Rohrleitungsanlage für eine 
Dampfturbinen-Zentrale. 


Ausgefúhrt von der Maschinenfabrik Augsburg-Nürnberg A. 6. 
in Nürnberg. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 5 und Abbildung, Fig. 37. 


Auf Tafel 5 sind Grundriß und Vertikalschnitt durch eine 
Dampfturbinen-Kraftzentrale gegeben, die vorläufig mit 
drei Dampfturbinen n arbeitet, in der aber Raum für eine vierte 
Turbine gelassen ist. 


Die drei Turbinen befinden sich im Saal B. Der Neben- 
saal A enthält die zur Erzeugung des Dampfes erforderlichen 
Kessel f£ Von den drei Turbinen leistet die in Fig. 3 links 
ersichtliche, 1585 PS bei 300 Umdrehungen in der Minute, die 
beiden rechts danebenstehenden dagegen sind im stande je 3070 PS 


19 


regulator (N), speed adjuster (M), safety governor (R) and 
reciprocating valve. 

The general oil valve is fed by the pump S with compressed 
oil of about 1.5 atmospheres. This pump rests on a transverse 
shaft driven by the main shaft by means of spiral wheels. All 
the waste oil runs to a collector erected in the basement of 
the building, where it is filtered and cooled, and reconveyed to 
the turbine. 

Regulator N consists of a centrifugal pump wheel erected 
on the transverse shaft, of a piston valve loaded with a spring, 
and a servomotor P for operating the regulator valve. The oil 
pressure produced by the centrifugal wheel acts under the com- 
pression of the spring on the piston valve, which regulates the 
admission of the compressed oil from the regulator case to the 
working piston of the servomotor. The difference in speed 
when running light and on full load depends on the spring 
tension law applied. 

Large variations of load are regulated by connecting and 
disconnecting groups of nozzles, small ones by throttling. 

Oil is admitted above the piston valve for increasing the 
spring tension, and for regulating the speed during work (by hand 
or from the switchboard). The pressure of the oil may be regu- 
lated within the desired limits by means of a reducing valve. 

The safety governor R is on the free end of the turbine 
shaft. When a certain speed is exceeded, the governor shuts 
the safety cut-off valve H behind the main cut-off, and the main 
regulating valve L, by emptying the pressure tube. 

In order that these parts may work, the oil system must be 
under pressure. When the turbine is set in motion, this pressure 
is supplied by a small auxiliary oil pump. 

It is obvious, therefore, that the turbine cannot start without 
oil pressure, even if the live steam valve is open. 

The slight axial advance is counteracted in small models by 
a simple collar bearing, in larger units by an oil equilibrating 
disc, to wbich the oil is supplied from the general pressure 
system by the pump T. 

By reason of the excellent features to be derived from the 
use of the combined system, the Sulzer steam turbine displays 
the following advantages, as concluded from the above explana- 
tions: the case is so set that it may expand freely; the shaft 
caulking and balancing are absolutely safe; there is no wear on 
the bearings lying in cooled oil, and the condensation water is 
free from oil. The employment of a special nozzle chamber 
adapts the turbine to high superheating, the regulation is economi- 
cal, and the wear on the blades very slight. The consumption 
of power, therefore, is likewise low. The regulation of the speed 
during work is simple and safe; over-regulation and vibrating of 
the regulator are impossible, so that turbines of different types may 
be connected parallelly. This is the more possible since there is 
absolutely safe action because of the use of the compressed oil 
system, and because of the impossibility of the turbine starting 
without compressed oil. This leaves out of consideration the 
economy in space, the accessibility and easy demountability of 
the case, the little attention required, the low upkeep and operating 
expenses. The turbine is supplied in one case even for the 
largest units. 


Scheme of a Pipe Plant for a Steam Turbine Plant. 


Delivered by the Maschinenfabrik Augsburg-Núrnberg A. G., 
Nuremberg. 


Drawings in table 5 and illustration Fig. 37. 


Table 5 represents the ground plan and vertical section of 
a steam turbine power station, at present working with three steam 
turbines n. There is, however, room for a fourth turbine. ` 

The three turbines are erected in hall B. The adjoining hall 
A contains the boiler f for generating the steam. Of the three 
turbines, that shown on the left of Fig. 3 has a capacity of 
1585 HP at 300 revolutions a minute; the two on the right each 
deliver 3070 HP at the same speed of rotation, so that the station 
supplies an aggregate of 2 X 3070 + 1585 = 7725 HP. 

Each turbine delivers the waste steam to a condensor | erect- 





bei derselben Tourenzahl zu liefern, so daß die Zentrale zur Zeit 
insgesamt 2.3070 + 1585 = 7725 PS abzugeben vermag. 

Jede Turbine gibt den Abdampf unmittelbar in einem im 
Keller B} aufgestellten Kondensator 1 ab. Ein Schieber im Über- 
leitungsrohr erlaubt es jedoch, falls der Kondensator aus irgend 
einem Grunde einmal nicht arbeiten sollte, die betreffenden Tur- 
binen solange mit Auspuff gehen zu lassen, indem man den Ab- 
dampf durch eine 600 mm in lichten weite Robrleitung ins Freie 
ableitet. Der Kondensator steht durch entsprechende Rohre, deren 
Verlauf aus den Zeichnungen der Tafel zu erkennen ist, mit der 
Luftpumpe i, Kühlwasserpumpe k und der Kondensatpumpe v 
in Verbindung. Letztere bat ihren eigenen Antriebsmotor, 
während die Pumpen i und k gemeinsam durch einen Elektro- 
motor betätigt werden. 

Die Kühlwasserpumpen entnehmen das Wasser aus einem 
unterhalb des{ Kellers angelegten Kanal e durch Rohre c von 
225 mm lichter Weite. 

Das Kesselbaus A enthält zur Zeit fünf Wasserrohr-Dampf- 
kessel f, von denen die ersten zwei in einen Mauerwerksklotz 
eingebaut sind, während die anderen beiden als selbständige Bau- 
werke behandelt wurden. Jeder der beiden in einen Mauerwerks- 
klotz eingebauten Kessel hat 200 qm Heizfläche, die beiden 
anderen Kessel dagegen je 400 qm. Im Kesselhause ist Raum zur 
Aufstellung eines vierten Dampf- 
kessels. 


Hinter jeden Kessel ist 
ein Ekonomiser derart in den 
Fuchs eingebaut, daß er von 
den Heizgasen umspült werden 
muß. Der Ekonomiser des 
Doppelkessels besteht aus zwei 
selbständigen Apparaten von je 
153 qm Heizfläche, die der 
beiden anderen Kessel enthalten 
je 288 qm. Die Heizgase 
werden aus den Ekonomisern 
durch Ventilatoren h abgesaugt 
und in Blechschornsteine hinein- 
gedrückt, wodurch die Auf- 
stellung des sonst bei der- 
artigen Anlagen üblichen großen 
gemauerten Schornsteines sich 
erübrigt. 

Bei g, befindet sich die 
Ekonomiser-, Kessel- und Über- 
hitzer - Ablaßleitung von 100, 
bezl. 150, bezl. 200 mm lichter 
Weite, die mit den einzelnen 
Kesseln durch 100 mm weite 
Rohre in Verbindung steht. 
Die Frischdampfleitung a von 
200 mm Weite ist als Ringleitung ausgeführt, derart, daß der 


eine Strang, in welchen ein -Rohr als . Kompensator ein- 


geschaltet ist, sich im Kesselhaus über den Kesseln, und der zweite, 
glatte Strang im Keller D des Maschinenhauses befindet. 


Die Pumpenanlage der Zentrale ist im Raume C unter- 
gebracht, dessen Grundriß Fig. 3 wiedergibt, während sein Aufriß 
aus der Abbildung, Fig. 37 zu ersehen ist. 


Von den drei Pumpen dient den zur Kesselspeisung, die o 
zur Förderung von Gebrauchswasser, und die p zur Kesselspeisung. 
Die Pumpen n und p unterscheiden sich dadurch voneinander, 
daß die eine (n) als Dampfpumpe, die andere (p) als elektrisch 
betriebene konstruiert ist. 


Alle drei Pumpen entnehmen das Wasser aus den beiden | 


Speisewasserbehältern q, die im Raume C aufgestellt sind. Die 
Speisewasserdruckleitung t liegt so hoch, daß sie direkt an den 
Kesseln entlang geführt werden kann. 

Bei r steht im Pumpenraum C noch ein besteigbarer Speise- 
wasserreiniger. 
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ed in basement B. Should, for any reason, the condensor fail to 
work, a slide in the upper pipe makes it possible for the turbines 
to blow-off the waste steam into the open air through a pipe 
600 mm wide. As may be seen in the drawings, the condensor 
is connected by pipes with the air pump i, cooling water pump 
k and condensation pump v. The latter is furnished with a driv- 
ing motor of its own, while pumps i and k are actuated con- 
jointly by an electromotor. 

The cooling water pumps take the water from a canal e laid 
below the basement, through pipes c, which have a clear width 
of 225 mm. 

There are four water tube steam boilers f erected in boiler 
house A, the first two of them being enclosed in brick-work, the two 
others being independent. Each of the two enclosed boilers has 
a heating surface of 200 sq m, the two others each a surface of 
400 sq m. There is Space in the boiler house for the installation 
of a fifth steam boiler. 

There is an economiser behind each boiler in the flue, and is 
so constructed that the heating gases circulate about it. The eco- 
nomiser of the double boiler is composed of two independent appara- 
tus each of a heating surface of 153 sq m, those of the two other 
boilers each having a surface of 288 sq m. The heating gases 
are exhausted from the economisers by ventilators h and pressed 


A 





Fig. 37. 


into a plate flue, which obviates the necessity of erecting the 
brick chimney usually to be found in such plants. 

At g,, the clear width of the economiser pipe, boiler pipe 
and superheater outlet pipe is 100 mm, 150 mm and 200 mm 
respectively. They are connected to their individual boilers by 
pipes 100 mm wide. The live steam pipe a, which is 200 mm 
wide, is an annular pipe, in one section of which there is inserted 


a pipe as compensator; this section is in the boiler house 
above the boilers, the second smooth section in the basement B, 
of the building. 

The pumping plant of the station is in room C, the ground plan 
of which is to be seen in Fig. 3, the draught being shown in Fig. 37. 

Of the three pumps, n is for feeding the boiler, o for raising 
the necessary water and p for feeding the boiler. Pumps n and 
p differ from each other in that n is constructed for steam, p for 


| electric drive. The three pumps receive the water from the two 


feed water tanks q erected in room C. The feed water forcing 
pipe t is high enough for it to run along the boilers. 
There is a feed water filter at r in the pumping room. 
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sammenbau durch Materialprüfungsmaschinen auf ihre Beschaffenheit 
kontrolliert. 

Der Kessel, einer der wesentlichsten Bestandteile der ganzen 
Maschine, ist besonders stark konstruiert. Der Käufer kann dies 
zwar gewöhnlich nicht selbst beurteilen, sondern muß sich hier 
auf die betreffende Firma verlassen. 

Als Beispiel der sorgfältigen Konstruktion Lanzscher Loko- 
mobilen sei hier die Feuerbüchse beschrieben und abgebildet 
(Fig. 39). 

Die Feuerbüchse „Lanz“ hat in der Decke weder Barren 
noch Ankerbolzen. Die Decke ist vielmehr wellenförmig und aus 
einem Stück gepreßt. Dadurch ist dem Kessel vollkommene Frei- 
heit in der Dehnung gegeben, und die Feuerbüchse selbst ist bei 
geringem Gewicht stärker als die älteren Ausführungen mit Deck- 
ankern. Ferner bleibt die Feuerbüchse dadurch frei von allen 
für die sonst nötigen Verankerungen erforderlichen Durchbohrungen, 
kann daher nie undicht werden und läßt sich leichter übersehen 
und reinhalten, ein Vorteil, der bei schlechtem Speisewasser be- 
sonders ins Gewicht fällt. Die gewellte Feuerbüchse wird bei 
allen Lanzschen Kesseln angewendet. In der Abbildung ist die 
Feuerbüchse absichtlich auf die Seite gelegt, um die Wellenform 
und auch die Stärke der Robrwand zu zeigen, die an den Löchern 
für die Heizrohre deutlich zu sehen ist. 

Von den übrigen Konstruktionsteilen mögen hier noch die 
Reibungskupplung, das Differenzialgetriebe und der Funkenlöscher 
erwähnt sein; ebenso die von den Lanzschen stationären Industrie- 
Lokomobilen her bekannte patentierte Lagerung von Zylinder und 
Lagersattel auf dem Kessel, wodurch Zylinder und Lagersattel ein 
Ganzes für sich bilden, so daß der Kessel unter ihnen sich un- 
beengt ausdehnen kann. 

Um dem Maschinisten die Bedienung und das Fahren der 
Maschine möglichst bequem zu machen, ist das Steuerrad, der 
Hebel zum Einrücken der Reibungskupplung, das Anlaßventil usw. 
alles nur auf die rechte Seite gelegt, desgleichen das Schwung- 
rad, was für das Aufstellen der Maschine, sofern sie zum Antrieb 
einer Dreschmaschine, Pumpe oder dergl. dienen soll, eine große 
Erleichterung und Zeitersparnis bedeutet, da beim Fahren der 
Maschinist das Schwungrad zum Visieren benützen kann. 


Doppelwandige Dampfkessel - Abblaseháhne und 
Wasserstands - Hahnköpfe, 
Bauart Callm. 
Mit Abbildungen, Fig. 40 u. 41. 


Da das öftere Abblasen der Dampfkessel von großem Einfluß 
auf die Herabminderung der Kesselsteinbildung ist, hat man 
geeigneten Abschlämmorganen ein erhöhtes Interesse entgegen- 
gebracht. Diese lassen sich im wesentlichen in Ventile und 
Hähne teilen. 

Die Ventile lassen sich zwar jederzeit öffnen und schließen, 
leiden aber sonst an dem Mangel, daß sie oft undicht werden, 
da durch zwischengeklemmte Fremdkörper die Dichtungsflächen 
Beschädigungen erleiden. 

Die Hähne wiederum halten im allgemeinen besser dicht 
als die Ventile, lassen sich jedoch meist nur schwer bewegen. 
Was darauf zurückzuführen ist, daß die Erwärmung von Hahn- 
gehäuse und Küken eine ungleichmäßige ist, so daß diese beiden 
Elemente sich verschieden ausdehnen und infolgedessen klemmen. 

Wenn also der Hahn als Abschlimmorgan Verwendung finden 
sollte, so muß dafür Sorge getragen werden, daß die Erwärmung 
sowohl vom Hahngehäuse, als auch vom Küken eine gleichmäßige 
und auch das Dichthalten durch entsprechende Anordnung des 
Hahnkükens sichergestellt ist. Außerdem mußte auf möglichst 
einfache Bedienung Rücksicht genommen werden, da die Heizer 
erfahrungsgemäß leicht dazu neigen, die komplizierten Armatur- 
teile nicht richtig zu bedienen und infolgedessen die Wirkungs- 
weise solcher Apparate dadurch in Frage gestellt wird. 

Der von C. A. Callm in Halle a. S. zu diesem Zwecke kon- 
struierte Hahn, dessen Abbildung wir erst im letzten Jahr gaben, 
besteht im wesentlichen aus einem selbstdichtenden Hahnkörper mit 
doppelwandigem Hahngehiiuse. Das unten offene und im übrigen 
hoble Küken befindet sich nämlich in einem Gehäuse, das zunächst 
fast allseitig von einem Kanal umgeben ist, der dauernd mit dem 





it may be supervised and kept clean more easily, tbis being highly 
important if the feed water happens to be bad. The corrugated 
fire-box is used for all the Lanz boilers. In the illustration, the 
fire-box is viewed from the side, this being done purposely in order 
that one may see the corrugation and the thickness of the wall 
of the tube (see the holes for the heating tube). 

Among the other constructional parts, we must not fail to 
mention the friction clutch couplings, the differential gearing and 
the spark catcher; and also the patent setting of the cylinder 
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Fig. 39. 


and bearing support on the boiler in Lanz stationary industrial 
locomobiles. As a result of the last mentioned construction, the 
cylinder and bearing support form a single unit, so that the 
boiler can expand freely below them. 

In order that the operative may have little trouble in ope- 
rating the locomobile and in travelling over the road, the steering 
wheel, the lever for engaging the friction clutch coupling, the 
starting valve etc. are arranged on the right; this is also true of 
the fly-wheel, so that there is considerable saving in time and 
great ease in erecting the tractor if it is to be used for driving 
thrashing machines, pumps etc., since the fly-wheel may be used 
for adjusting purposes. 


Double-Walled Steam Boiler Blow-Off Cock 
and Gauge-Cock Heads 
of the Callm System. 
Fig. 40 and 41. 


Since frequent blowing-off of the steam engine exercises a 
great influence in diminishing the formation of boiler fur, more 
attention has been given of late to the use of proper mud removing 
devices. The chief ones among them are valves and cocks. 

Valves may be opened and shut at any time, but frequently 
get loose, the stuffing surfaces being damaged by foreign bodies 
entering and getting clamped in the interior. 

Cocks, as a rule, remain tight better than valves, but are 
hard to move. The result is uneven heating of the cock mantles 
and plugs, so that the two parts do not expand to the same de- 
gree and consequently get jammed. 

If, therefore, the cock is to serve as a cleaning device, care 
must be taken that both the cock mantle and plug are uniformly 
heated, and that the cock plug is kept tight. The construction 
must be as simple as possible, for it is a well known fact that stokers 
are inclined to handle complicated fittings improperly, so that 
only questionable results are obtained from their use. 

The cock made by C. A. Callm, of Halle on Salle, is composed 
of a self tightening cock appliance with a double-walled mantle. 
The hollow plug is open below and is placed in a mantle surrounded 
on nearly all sides by a channel constantly in connection with 
the interior of the boiler. At the same time, the hot boiler 
water may flow through an opening in the lower part of the plug 
into the hollow plug, this serving to raise the cock mantle and 
plug to a uniform temperature. The boiler pressure presses the 
plug without interruption against its stuffing surfaces, which are 
of liberal dimensions, so that the cock must, for that reason also, 
remain tight. Splinters of boiler fur or any other foreign body 
are thus prevented from getting between the caulking surfaces. 
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Kesselinnern in Verbindung steht. Ebenso ist es möglich, daß 
das heiße Kesselwasser durch eine Öffnung unten im Küken jeder- 
zeit das hohle Küken selbst anfüllen kann, so daß die Erwärmung 
von Hahngehäuse und Küken eine gleichmäßige sein muß. Außer- 
dem drückt der Kesseldruck das Küken dauernd gegen seine 
reichlich bemessenen Dichtflichen, so daß der Hahn auch aus 
diesem Grunde dicht halten muß, und sich Kesselsteinsplitter 
oder sonstige Fremdkörper nicht zwischen die Dichtflächen zwängen 
können. 

All dies wird erreicht, obne daß der Heizer besondere Hand- 
griffe nötig hat, so daß also die Wirkungsweise des Hahnes von 
der Aufmerksamkeit des Kesselwärters unabhängig ist. Da aber 
unfehlbar an der tiefsten Stelle des Kessels, an der sich ja in den 
meisten Fällen der Abschlämmhahn befindet, die Schlammablagerung 
eine große ist, so würde sich der Umlaufkanal und das Innere 
des Kükens sehr bald voll Schlamm setzen, wenn nicht geeignete 
Vorkehrungen getroffen wären, um letzteren aus dem Hahn zu 
entfernen. Dies wird hier auf einfache Weise dadurch erreicht, 
daß der Hahn nur soweit geöffnet wird, bis eine am Küken rot 
angestrichene Knagge mit der rot markierten Fläche auf dem 
Gehäuse abschneidet. Bei dieser Stellung entsteht auf der Aus- 
trittsseite des Hahnes ein Schlitz, durch den das Kesselwasser aus 
dem Kükeninnern abfließen kann. Da aber dem Wasser der Ein- 
tritt in das Küken nur in der einen Richtung möglich ist, muß 
das Wasser beim jedesmaligen Abblasen den Kanal und das 
Kükeninnere mit reinigen. Diese Reinigung ist um so intensiver, 
als ja das Kesselwasser unter Druck steht und die Geschwindig- 
keit desselben eine außerordentlich große ist. 

In der vorerwähnten Stellung bleibt der Hahn nur kurze Zeit 
stehen und wird sodann ganz geöffnet , so daß dem Kesselwasser 
bezw. dem Schlamm der vollständig freie Querschnitt auf geradem 
Wege offen steht. Der Heizer selbst hat also weiter nichts zu 
merken, als daß er das Hahnküken zunächst auf die rote Marke 
stellt und den Hahn, wie jeden gewöhnlichen Durchgangshahn, 
dann ganz öffnet. 

Alle Nebenleitungen zum besonderen Anwiirmen oder Ab- 
kühlen, wie sie bei ähnlichen im Handel befindlichen Konstruk- 
tionen sich nötig machen, fallen also bei der vorliegenden Kon- 
struktion fort, so daß Betriebssicherheit und einfache Bedienung 
gewährleistet sind. 

In allen Fällen, wo Kessel mit Wasserreinigung in Frage 
kommen, empfiehlt es sich. die Hähne in der Ausführung ganz 
in Eisen anzuwenden, da Eisen den chemischen Einflüssen der 
Wasserzusätze erfahrungsgemäß mehr Widerstand entgegensetzt als 
Kupferlegierungen. Bemerkenswert ist noch, daß der Hahn in 
jeder Lage an den Kessel angebaut werden kann, ohne daß da- 
durch seine Wirkungsweise beeinträchtigt würde. 

Die Erfolge, welche in der Praxis mit diesen Hähnen erzielt 
worden sind, haben die Firma veranlaßt, einen Wasserstand 
nach genau gleichem Prinzip zu konstruieren. Derselbe ist in 
den Fig. 40 u. 41 im Schnitt und in der Ansicht dargestellt und 
zeigt, daß die Wasserstandshähne ebenfalls mit Anwärme- 
kammer und selbstdichtenden Küken ausgeführt worden 
sind. Auch bei den Wasserstiinden war einfache Bedienung und 
selbsttätige Reinigung sämtlicher inneren Teile unabhängig vom 
Heizer Konstruktionsprinzip. 

Besondere Beachtung verdient der Selbstschluß für Wasser 
bei Bruch des Glases, welcher durch einen Rückschlagkegel in 
zuverlässiger Weise erreicht wird. Dieser Kegel c ist so an- 
geordnet, daß er direkt unter der Glasmitte aufgehängt ist und 
beim Ausblasen des Wasserstands mit Dampf durch diesen selbst, 
ohne Wissen und Willen des Heizers, gereinigt werden muß. 

Durch Anordnung eines Winkelkegels im Kükeninneren b ist 
es möglich, den Wasserstand mit Dampf und Wasser auszublasen, 
ohne mehr als einen Handgriff zu bewegen, womit der Anforderung 
der einfachen Bedienung genügt ist. Die Anordnung hat aber 
noch den nicht unwesentlichen Vorzug, daß es durch sie ermög- 
licht ist, den dritten Hahn am Wasserstande, den sog. Ausblase- 
hahn, in Wegfall kommen zu lassen, so daß eine ganze Reihe 
Dichtungen usw. erspart werden. 

Die Reinigung der Anwärmkammer und des Kükeninneren 
geschieht in derselben Weise, wie bei den oben beschriebenen 
Dampfkessel - Abblasehähnen. 


This is accomplished without the stoker making any special 
manipulations: or, in other words, the cock acts without requiring 
any attention whatever from the operator. Since the deposit of 
mud at the lowest point of the boiler, where the mud cock is 
usually to be found, is very large, the circulation channel and 
interior of the plug would soon be choked with mud, if provision 
were not made for removing it through the cock. This is eflected 
by opening the cock till the tappet marked red on the plug 
meets the surface on the mantle 
also marked red. This leaves a 
slit on the outlet side of the cock, 
through which the boiler water can 
escape from the interior of the 
plug. As the water, however, may 
enter the plug only in one direc- 
tion, it must clean the channel and 
the interior of the plug at each 
blow-off. Intense cleaning takes 
place, since the boiler water is 
under pressure and its speed is 
exceedingly high. 

The cock remains in the 
above position only a short time, 
whereupon it is completely opened, 
so that the boiler water and mud 
are given free exit through the 
entire cross section. Hence, the 
stoker has nothing more to do but 
turn the cock to the red mark 
and open the cock completely, the 
same as any other cock. 

This construction requires no 
side pipes for warming or cooling, 
such as are necessary in connec- 
tion with other systems on the li 
market, this being a sure guar- lege 4 
antee of safe action and simple ] 
tending. 

If the boilers are arranged 
for water cleaning, it would be 
advisable to adopt cocks made 
entirely of iron, since experience 
has shown that iron resists the 
chemical action of foreign sub- 
stances in water better than copper 
compositions. It may be added 
that the cock may be affixed to 
any place of the boiler without 
its action being in the least 
affected. 

The success attained with 
this cock has induced the firm to 
build a gauge on the same prin- 
ciple. Fig. 40 and 41 depict the 
gauge in cross section and front 
view. As may be seen, the 
gauge cocks are furnished with warming chamber and self- 
tightening plugs. The simple operation and automatic cleaning 
of all the inner parts of the gauge are totally independent of the 
manipulation of the stoker. 

The automatic cut-off for water, in case the glass breaks, is 
worthy of attention. It is actuated by a recoil cone c, which is 
immediately under the centre of the glass. When the water gauge 
is blown off with steam, the cone is simultaneously cleaned without 
the aid of the stoker. 

The presence of an angle cone in the interior of the plug b 
facilitates the blow-off of the water gauge with steam and water 
in one manipulation, so that all the requirements of simple operation 
are fulfilled. The not unimportant advantage of this arrangement 
is that the third cock of the gauge, the blow-off cock, is no 
longer necessary, this diminishing the number of packings etc. 

The warming chamber and interior of the plug are cleaned 





' in the same manner as the steam boiler blow-off cocks. 


Fabrikschornstein von 37 m Höhe. 
Von Eduard Kaschny in Berlin. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 4. 


Den Zeichnungen auf Tafel 4 liegt die Aufgabe zugrunde, 
für eine Dampfkesselanlage, die in der Stunde 10000 kg Dampf 
von 10 at. Überdruck liefern soll, den Schornstein zu berechnen. 

Zur Verbrennung soll Steinkohle von 7000 WE. gelangen; 
ebenso soll der Wirkungsgrad der Kesselanlage 0,7 betragen. 

Allgemein sei vorausgeschickt, daß Schornsteine nicht nur 
zur Ableitung der Rauchgase dienen, sondern auch zur 
Erzeugung des auf der Rostfläche zur Unterhaltung der Ver- 
brennung erforderlichen Zuges. Die Aufstellung derselben er- 
folgt in der Regel einige Meter vom Kesselhaus, und soll die 
kleinste Entfernung nicht unter 1 bis 2 m gewählt werden. 

Damit die in der Nähe liegenden Gebäude nicht durch den 
abziehenden Rauch belästigt werden, soll die Schornsteinmündung 
mindestens 5 m höher, als der höchste im Umkreise von ca. 250 
bis 300 m vorhandene First eines Gebäudes liegen. Andererseits 
ist man im bebauten Terrain aber auch an behördliche Vor- 
schriften gebunden; nach diesen werden Schornsteine unter 25 m 
Höhe fast gar nicht zugelassen. Erfahrungsgemäß gilt nach 
„Uhlands Ing Kalender? als kleinste Schornsteinhöhe 16 m, bei 
einem oberen lichten Durchmesser von 0,6 m. Diese Abmessungen 
reichen im Maximum für eine Kesselbausfläche von ca. 30 m” aus. 

Die Berechnung des Schornsteins zerfällt in zwei Teile. Der 
erste Teil umfaßt die Berechnung derjenigen Abmessungen, die 
zur Erzeugung des Zuges und zur Ableitung der Rauchgase er- 
forderlich sind, und die Berechnung auf Grund der Theorie des 
Schornsteinzuges. Da letztere sehr kompliziert ist und sich die 
Formeln aus Hypothesen ergeben, also ebenfalls sehr verwickelt 
sind, so sieht man in der Praxis in den meisten Fällen davon ab, 
mit denselben zu rechnen. Man beschränkt sich darauf, die Di- 
mensionen auf Grund praktischer Erfahrungswerte festzustellen. 

Der zweite Teil enthält die Berechnung des Schornsteines auf 
seine Standfestigkeit. 

Der Querschnitt der Schornsteine wurde früher vier-, sechs- 
und achteckig ausgeführt. Es geschah dies hauptsächlich darum, 
um normale Mauersteine, die leicht und billig zu beschaffen waren, 
verwenden zu können. Die Nachteile der Schornsteine mit vor- 
genannten Querschnitten nahm man daher gern in Kauf, wo 
Radialsteine schwer zu beschaffen waren und wo Billigkeitsgründe 
bei Erbauung der Schornsteine vor allen Dingen maßgebend waren. 
In Gegenden mit billigen Brennmaterial kam auch die geringere 
Wirtschaftlichkeit, infolge des schlechten Zuges, nicht so sehr in 
Frage. 

In neuerer Zeit ist die Fabrikation der Radialsteine jedoch 
so vervollkommnet worden, daß diese in allen Industriegegenden 
zu haben sind, und werden heute Fubrikschornsteine wohl durch- 
weg nur noch mit rundem Querschnitt erbaut, da es er- 
wiesen ist, daß mit dieser Form die günstigste Zugwirkung er- 
zielt wird. 

Gleichzeitig ist auch vom architektonischen Standpunkte die 
runde Form die beste, da diese Schornsteine im Gesamibilde am 
gefälligsten wirken. Dazu kommt, daß die runden Schornsteine 
gegenüber den vier-, sechs- und achteckigen noch nachstehende 
Vorteile haben: 


a) Dem Winddrucke wird bei runder Form eine kleinere Fläche 
geboten, und ist derselbe deshalb geringer. 

b) Die drehende Rauchbewegung wird wegen des kleineren 
Umfanges am wenigsten gehindert; desgleichen ist die ver- 
lorene Wärmemenge kleiner. 

c) Bei der runden Form benötigt man weniger Mauerwerk, 
und sind dadurch die Herstellungskosten meist geringer. 
Hierbei sind allerdings Formsteine verschiedener Art er- 
forderlich. 


Da man sich in der Praxis darauf beschränkt, die Wand- 
stärken nach praktischen Erfahrungen anzunehmen, so hätte man 
rechnerisch nur zu untersuchen, ob die Schornsteine den ein- 
wirkenden Kräften genügen. Als solche gelten: 


1. der in horizontaler, resp. fast horizontaler Richtung wirkende 
Winddruck; 
2. das Eigengewicht in vertikaler Richtung. 
Zweckmäßig dürfte es stets sein, wenn man die Schornsteine 
nach den berechneten Hauptdimensionen entwirft und zuerst den 





Factory Chimney 37 m in Height. 
By Eduard Kaschny, Berlin. 
Drawings in table 4. 


The purpose of the drawings in table 4 is to calculate the 
chimney for a steam boiler plant supplying 10000 kg steam of 
10 atmospheres’ overpressure an hour. 

Mineral coal of 7000 heat units is the fuel used; the actual 
efficiency of the boiler plant is 0.7. 

It must be stated in advance that the chimney is not only 
for removing the smoke, but also for furnishing the draught ne- 
cessary for combustion on the grate. As a rule, it is erected 
at a distance of a few meters from the boiler house, the shortest 
distance never being below 1 or 2 m. 

In order that the escaping smoke may not be of any an- 
noyance to buildings in the neighbourhood, the mouth of the 
chimney must be at least 5 meters higher than the top of the 
highest house within a circumference of 250 to 800 m. At the 
same time, the city regulations as to the construction of chimneys 
must be observed. ‘These regulations generally do not allow a 
chimney to be built below 25 in in height. According to * Uhland’s 
Engineers Calendar,” the lowest height for a chimney is 16 m, 
with an upper clear diameter of 0.6 m. These dimensions are 
sufficient for a maximum boiler house surface of about 30 m?. 

The calculation of the chimney must be undertaken in two 
sections. The first part is the computation of the dimensions 
requisite for furnishing the draught and for leading off the smoke, 
and the calculation on the basis of the theory of chimney draughts. 
As the latter is rather complicated, and the formulae are derived 
from hypotheses, which, as a consequence, are also exceedingly 
complicated, they are generally avoided in practical calculations. 
The dimensions are usually established on the basis of practical 
experience. 

The second section is dedicated to a computation of the 
strength of the chimney. 

Chimneys formerly were quadrangular, hexagonal or octagonal. 
The reason of this was that standard bricks, which are easy to 
procure and cheap in price, could be used. ‘The disadvantages 
attaching to chimueys of this section were willingly borne in cases 
where radial bricks were hard to obtain and where low cost was 
one of the essential factors. In countries furnished with cheap 
fuel, economy was not of great importance, so that a bad tue 
had not to be taken into account from this point of view. 

In more recent times, however, a large supply of radial 
bricks of high perfection was to be had in all industrial districts, 
so that factory chimneys are generally made of circular section. 
It has been demonstrated that the most favourable draught may 
be obtained with this shape. 

Round chimneys are also to be advocated from an architectural 
standpoint, since they fall in better with the general harmony of 
the structure. In addition, they afford the following advantages 
as compared with chimneys of four, six and eight angles. 


a) A smaller surface is presented to the pressure of the wind 
by a round chimney; therefore, the pressure is lower. 


b) The rotary motion of the smoke is less impeded owing. to 
the smaller circumference, so that there is less loss of heat, 


c) Less bricks are required for round chimneys, hence the cost 
of erection is lower. Shaped bricks of various kinds, how- 
ever, are necessary. 


Since the wind is calculated according to practical experiences, 
it is only necessary to examine whether the chimney is capable 
of resisting it. The factors to be considered are: 


1. The wind pressure in the horizontal or approximately hori- 
zontal direction. 


2. The weight of the chimney in the vertical direction. 


It is always practical to design the chimney according to 
the main dimensions calculated, and to examine the lowest sec- 
tion of the chimney proper and the bottom. From this, one 
may decide whether it is necessary to examine any more sections. 

The reason for investigating the different sections is to as- 
certain the highest edge pressure of the brickwork. In no sec- 
tion may it exceed the admissible compressive strain. This like- 
wise applies in case a transmission of the tensile strain through 
the brickwork is regarded as impossible. It is not advisable to 


Seege 


untersten Querschnitt der eigentlichen Schornsteinsäule und die : examine the chimney only with respect to the possibility of its 


Gründungssohle untersucht. 
übersehen, ob es nötig ist, noch weitere Querschnitte zu prüfen. 

Durch die Untersuchung der einzelnen Querschnitte soll die 
größte Kantenpressung des Mauerwerks bestimmt werden. 
Diese darf in keinem Querschnitte größer sein, als die 
zulässige Druckspannung. Dies gilt auch für den Fall, 
daß eine Zugspannungs-Übertragung durch das Mauerwerk als aus- 
geschlossen angenommen wird. Das Verhalten der Schornsteine 
nur gegen Kippen zu untersuchen, ist unzweckmäßig (vgl. „Hütte‘). 


Während sich das Eigengewicht der Schornsteine aus dem 
Volumen der Mauerkörper und dem spezifischen Gewichte genau 
bestimmen läßt, kann man die Winddruckberechnung nur auf 
Erfahrungszahlen, die aber verschieden sind, gründen. Es nimmt 
z.B. H. v. Reiche als Winddruck für normal getroffene Fläche 
250 kg/m? an. 


In Mitteldeutschland wird der Berechnung ein größter Wind- 
druck von 125 kg/m? zugrunde gelegt. Hierbei müssen die Stärken 
so bestimmt werden, daß keine Zugkräfte im Mauerwerk auf- 
treten. Aus diesem Grunde dürfte es zweckmäßiger sein, wenn 


man auch hier eine größte Windpressung von 150 kg/m? an- 


nimmt. Diese Angaben sind aber nur unter der Voraussetzung 
gemacht, daß die ebene Fläche normal getroffen wird. Da diese 
Annahme aber in Wirklichkeit nur bei Schornsteinen mit quadra- 
tischem Querschnitt zutrifft, so muß die Zahl 150 noch mit einem 
Koeffizienten multipliziert werden. Derselbe beträgt bei rundem 
Querschnitt 0,67, bei sechseckigem 0,75 und bei achteckigem 0,71. 
Demzufolge erhält man für den Quadratmeter Vertikalprojektion: 


150 - 0,67 = 100 kg'm? 
150-0,75 = 113 
150 -0,71 = 106 
, 150 - 1= 150 


Der Grund des Schornsteines muß stets bis zum festen, ge- 
wachsenen Boden oder wenigstens so tief hinabgeführt werden, 
daß eine sichere Druckübertragung durch den Mauerkörper auf 
den Baugrund gewährleistet ist. Die zulässige Beanspruchung 
von 3 kg/cm? darf dabei nicht überschritten werden. 


Den Übergang vom Sockel zur Grundsohle führt man all- 
gemein durch Abtreppungen, oder auch als Pyramide, durch Ab- 
setzen der einzelnen Ziegelsteinschichten, sowie durch Herstellung 
der Pyramide aus Betonmauerwerk aus. Die Herstellung einer 
Grundplatte aus Beton von 0,8 bis 1,0 m Dicke als unterste Auf- 
lage ist stets empfehlenswert. 


Wenn aus irgendwelchen Gründen die Abtreppung des Unter- 
baues wesentlich flacher als unter œ = 45° geneigt ausgeführt 
werden muß, so sind in die Betongrundplatte kreuzweise Eisen- 
bahnschienen einzulegen, um ihr die nötige Biegungsfestigkeit zu 
verleihen. Kann der tragfähige Baugrund nur schwer erreicht 
werden, so ist eine künstliche Gründungsart (Pfahlrost) zur Aus- 
führung zu bringen. 

Die Sohlfläche des Unterbaues führt man quadratisch, acht- 
eckig oder rund aus. 

Werden die Wände des Sockels bezw. Unterbaues durch die 
Einfübrung der Rauchkanäle in den Schornstein wesentlich ge- 
schwächt, so ist bei der Berechnung der Kantenpressung hierauf 
Rücksicht zu nehmen. 

Die Grundbautiefe soll so bemessen sein, daß der Boden des 
Grundbaues stets tiefer liegt, als der Schnittpunkt y der in Fig. 1 
unter 45° gezogenen Linien. 

Allgemein legt man die Bausohle um */¿ der Schornsteinhöhe 
tiefer als das Gelände und gibt ihr eine Breite von ca. !/, der 
gesamten Schornsteinhöhe, von Bausoble bis Mündung gemessen, 
damit der gute Baugrund nur mit 0,75 bis 1,5 kg/cm? belastet 
wird. 

Das Schornsteinrohr führt man zweckmäßig 400 bis 800 mm 
unter die Einmündung der Fuchssohle hinab, damit sich Ruß und 
mitgerissene Flugasche in der Vertiefung V, dem sog. Aschesack, 
ansammeln können. Hierbei ist darauf zu achten, daß der Asche- 
sack mindestens 1 m über dem höchsten Grundwasserstand liegt 
und gegen aufsteigende Feuchtigkeit durch wasserdichthaltende 
schlechte Wärmeleiter geschützt wird. Die Abraumstoffe werden 
von Zeit zu Zeit durch einen am Schornsteinunterbau angeordneten, 
800 bis 1200 mm weiten und mit Stützeisen versehenen Einsteig- 
schacht (Fig. 1) entfernt, dessen obere Öffnung durch eine Eisen- 


bei rundem Querschnitt 
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achteckigem 
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Dadurch ist man in der Lage zu | 


inclining. 

Although the real weight of the chimney may be calculated 
accurately from the volume of the bricks and their specific 
gravity, the wind pressure may only be assumed from figures 
obtained in practice, which vary considerably. Thus, for in- 
stance, H. Von Reiche assumes the wind pressure for a normal 
surface to be 250 kg/m?. 

In Central Germany, the highest wind pressure is computed 
at 125 kg/m? The strength of the chimney must be such that 
no tractive force arises in the brickwork; hence, it would be 
more advisable to assume the highest wind pressure to be 150 kg/m”. 
These figures, however, are only for a standard even surface. 
The hypothesis can only affect chimneys with a quadrangular 
section, so that the figure 150 must be multiplied by a coef- 
ficient. In a circular section, the coefficient is 0.67; in an 
hexagonal, 0.75; and in an octagonal, 0.71. The result for a 
vertical projection per square meter is: 


With circular section 150 X 0.67 = 100 kg/m? 
hexagonal section . 150 X 0.75 =113 
octagonal section . 150 X 0.71 = 106 
quadrangular section . 150 X 1.00 = 150 , 


The bottom of tbe chimney must rest on solid ground or 
at least. reach down far enough to provide for safe transmission 
of the pressure to the ground through the bricks. The pressure 
must not exceed 3 kg/cm?. 

Tbe base usually passes into the bottom by means of gradu- 
ations or also in the form of a pyramid, by offsetting the separate 
rows of bricks, or by building the pyramid of concrete. It is 
always advisable to employ a concrete base 0.8 to 1.0 m thick. 

If, for any reason, the graduation of the substructure must 
be at a lower inclination than 45°, railway tracks must be laid 
crosswise in the concrete base, in order to give it tke essential 
resistance to deflection. 

The surface of the bottom of the substructure is generally 
quadrangular, octagonal or circular. 

If the walls of the base or substructure are weakened to 
any degree by the introduction of the smoke channel, this must 
be taken into account in the calculation of the edge pressure. 

The depth of the foundation should be such that its bottom 
is below the point of intersection y of the lines drawn below 45° 
(Fig. 1). 

The bottom of the chimney extends down into the ground 
1/, the height of the chimney; its width is also about '/, the 
height of the chimney from the bottom to the mouth. As a 
consequence, the weight resting on the ground is only 0.75 to 
1.5 kg/cm?. 
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The High-Speed Planing Machines “AB” with 


Rack Drive 
of the Sächsische Maschinenfabrik vorm. Rich. Hartmann, 
Chemnitz. 


These machines are equipped with all the latest improvements 
and are particularly adapted for high-speed work. 

Bed is of deep, heavy section and rigidly bolted to stout 
legs. Its length is 1.7 times that of the planing length, and it 
has flat tracks provided with adjustable side strips and oil pockets 
containing self-lubricating rollers working on springs. At both 
ends of the tracks are boxes for catching the oil carried over 
by the table. 

Table has planed longitudinal slots for fixing the work 
and wide chip boxes at each end. Main driving gear for table 
motion is at the right of the bed. The forward motion and 
quick return are effected by open and crossed belts so arranged 
that the one is shipped entirely off the fast pulley before the 
other comes on. This permits of high belt speeds combined with 
quick and accurate reserving of table. The remainder of the 
gearing is located within the bed. All shafts and gear wheels 
are amply proportioned, the bull wheel being of exceptionally 
large diameter and width to ensure smooth travelling of the 
table. The automatic reverse is brought about by adjustable 
dogs fitted on the table and a two-armed lever attached to the 
bed. This lever transmits the motion through bevel gear seg- 
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oder Steinplatte abgedeckt wird. Der Einsteigschacht wird all- 
gemein gegenüber der Fuchsmündung angelegt. 

Bei größeren Anlagen ordnet man an Stelle des Einsteig- 
schachtes einen Fahrschacht dicht neben dem Schornstein an, der 
durch einen doppelten eisernen Verschlußdeckel, in gemauerten 
Falzen mit dazwischen eingebracbter Sandfüllung, abgedeckt wird. 
Statt der eingemauerten Stützeisen verwendet man hier zweck- 
mäßiger Einbängeleitern. 

Um den Schornstein gegen Regenwasser möglichst zu schützen, 
werden rings um denselben gepflasterte oder betonierte Rinnen 
angelegt, von denen aus das Gelände nach dem Schornstein zu 
sanft aufsteigt. 

Die Form des Schornsteinkopfes soll so gewählt werden, daß 
die auf die Schornsteinmündung einfallenden Winde den Rauch- 
abzug nicht hindern, sondern infolge ihrer aufwärts gerichteten 
Ablenkung die saugende Wirkung des Windes verstärken. Des 
weiteren soll der Schornsteinkopf das Aufreißen des Schornsteines 
verbüten, auch sucht man durch Beschweren des Schornsteines die 
Schwankungen desselben infolge von Windstößen möglichst zu 
verhindern. Zu empfehlen ist die Herstellung der Gesimsplatte 
aus einer Steinplatte. Der Schornstein wird kelchartig ausgekragt 
und darauf die Steinplatte gelegt. Auf diese setzt man dann 
noch je nach Weite des Schornsteines ein Ringstück von 400 bis 
1000 mm Höhe. Die Gesimsplatte läßt man aus dem Schorn- 
steinmantel etwas um die vorhandene Wandstärke hervortreten. 
Durch die schräge Fläche s und den Aufbau A wird der auf den 
Schornsteinkopf einwirkende Wind nach oben hin abgelenkt. 


Ein neues Luftkondensations-System. 
Mit Abbildungen, Fig. 42 u. 43. 


Der Nutzen der Kondensation bei Dampfmaschinenanlagen in ' 
bezug auf Dampfersparnis ist binlänglich bekannt. Wenn dennoch 
ohne Kondensation arbeiten, 


Dampfmaschinenanlagen 
Grund bierfür entweder 
im Wassermangel zu 
suchen, oder in dem Be- 
dürfnis, den Abdampf 
der Hochdruckmaschi- 
nen für Heizungs- oder 
Trockenzwecke zu ver- 
wenden. Der Wasser- 
mangel läßt sich, falls 
genügend Raum vorhan- 
den ist, oft dadurch 
heben, daß eine Rück- 
küblanlage aufge- 
stellt wird, wodurch aber 
ein gewisser Wasserver- 
brauch nicht vermieden 
werden kann, da bei der 
Kühlung ein Teil des 
Wassers verdunstet. 
Die Maschinen- 
bau-Aktien-Gesell- 
schaft Balcke in 
Bochum hat jetzt ein 
neuartiges Kondensationssystem 


eingeführt, das 





ments and an intermediate shaft to tbe reversing shaft of the 
main gear Cams fitted on this shaft impart the necessary motion 
to the belt shifter. The latter is so constructed that the belts 
have a wide range of play. The machine is started and stopped 
by a hand lever communicating with the two-armed lever previ- 
ously mentioned. 

Uprights are of box form. The faces of the uprights are 
arranged to take the cross slide. Cross slúle works on rectangular 
bearing surfaces of the upriglıts, which are provided with adjustable 
side strips, and it can be bolted fast at any height. ‘I'he vertical 
motion is effected by hand or mechanically by means of gearing 
fitted on the cross tie and driven by means of a special pulley 
on tbe countersbaft. 

Tool-box, with its long tool slide, is self-acting in the longi- 
tudinal, vertical and angular cuts; it is gibbed on the cross slide, 
and strips are provided for taking up any slack. The self-acting 
feed is brought about by a second two-armed, or forked, lever 
fitted loosely between the arms of that fur the reverse. It is 
actuated simultaneously by the table dogs. The lower arm of this 
lever is connected by means of a crank with a slotted disc. This 


disc transmits the motion to the working screw in the cross slide 


and feed shaft of the tool-box through a vertical rack on the 
right upright and a ratchet wheel engaging same. Owing to this 
independent arrangement of the feed and reverse mechanism, the 
hand reverse motion of the machine is greatly facilitated. 
Self-acting lift of the tool during the return stroke is provided. 
These machines can also be furnished with electric motor drive. 


A New Air Condensor System. 
Fig. 42 and 43. 
The value of condensation in connection with steam engine 


| plants, particularly as far as economy in steam is concerned, is 
ist der | well known. If steam plants are allowed to work without conden- 





Fig. 42. 


einen , sation, the reason generally is a want of water or the necessity 


Wasserverbrauch nicht aufweist und in vieler Hinsicht neue Ge- | of using the waste steam of high pressure engines for heating or 


sichtspunkte für die Verwendungsmöglichkeit der Kondensations- 
anlagen bietet. Bei diesem System wird nämlich anstatt Wasser 
für die Wärmeentziehung die atmosphärische Luft verwendet. 
Da überall auf der Erdoberfläche Luft vorhanden ist, wird ein 
Mangel von Kiiblmitteln nicht zu befürchten sein. Luft hat aber 
im Verhältnis zum Wasser nur eine geringe Wärmeaufnahniefähig- 
keit und müssen daher die Heizflichen entsprechend größer be- 
messen sein. Durch Wahl von geeigneten Rippenkörpern kann die 
Oberfläche dieser Luftkondensatoren im Verhältnis zu den ge- 
wöhnlichen mit Wasser gekühlten Oberflächenkondensatoren billig 
ausgeführt werden, so daß die Kosten einer solchen Konden- 
sationsanlage mit Luftkühlung nicht höher werden, als die einer 
mit Wasser gekühlten Oberfächen-Kondensationsanlage in Verbin- 
dung mit der Rückkühlanlage und die bierfür erforderlichen Pumpen. 


Wenn man den Kraftbedarf der letztgenannten Anlage in | 


drying purposes. If there is sufticient space, the want of water 
may be supplied by the installation of a return cooling plant. 
Some water, however, is bound to be consumed, since in cooling 
part of the water evaporates. 

The Maschinenbau-Actien-Gesellschaft Balcke, of Bochum, have 
introduced a new condensor system, consuming no water whatever, 
and furnished with various other features enhancing the use of 
condensing plants altogether. This system makes use of the atmo- 
spheric air instead of water for extracting the heat. Since air is 
to be had in unlimited quantities, there never will be a deficiency 
of cooling agent. Compared with water, air, however, is capable 
of absorbing only a small quantity of heat; tbe heating surfaces, 
tberefore, must be enlarged. The use of properly shaped gilled 
appliances facilitates the construction of surfaces in these air 
condensors at a low cost when compared with the surface con- 


Rechnung zieht, stellen sich die Kondensatoren mit Luftkühlung 
besonders günstig. Auch kann das gesamte Wasser zurückge- 
wonnen werden, da eine Verdunstung, ähnlich wie auf dem Kühl- 
werk, nicht vorkommt. 

Damit die Luft diese Kondensatoren recht umspielt, werden 
dieselben zweckmäßigerweise auf dem Dache des Gebäudes ange- 
bracht, und wird hierdurch in den meisten Fällen eine genügende 
Höhe erreicht, um das Kondensat durch ein barometrisches Abfall- 
rohr, also ohne Pumpen, aus dem Vakuum abführen zu können. 
Für die Entfernung der Luft muß aber selbstverständlich eine 
Luftpumpe gestellt werden. l 

Der Kraftbedarf einer solchen Anlage ist gering. Die zu 
erreichende Abkühlung bezw. der jeweilige Vakuumstand ist von 
der Lufttemperatur und den Windverhältnissen in gewissem Maße 
abhängig. Bei richtiger Bemessung der Größe der Kondensator- 
oberfläche kann aber unter normalen Verhältnissen stets ein gutes 
Vakuum erreicht werden. 

Bei solchen Dampfmaschinen- 
anlagen hingegen, die den Dampf zu 
Heizungs- und Trockenzwecken be- 
nutzen, und aus diesem Grunde ohne 
Kondensation arbeiten, kann durch 
Anbringung eines Luftkondensators 
von geeigneter Konstruktion warme 
Luft gewonnen werden, so daß diese 
Maschinen alle Vorteile einer Kon- 
densation genießen und trotzdem zur 
Wirmeabgabe dienen können. Die 
Beheizung von Fabrik- und Trocken- 
räumen kann in den meisten Fällen 
mit einem Teil der aus dem Luft- 
kondensator gewonnenen warmen Luft 
erfolgen und wird hierdurch selbst- 
verständlich weder das Vakuum noch 
der Dampfverbrauch der Dampf- 
maschine in ungünstigem Sinne be- 
einlußt. Mit jedem Kilogramm 
Dampf, das die Maschine verwendet, ` E 
können nämlich etwa 50 cbm Luft 
von 0 auf 35° erwärmt werden. 

Die Luftmengen, die durch den 
Abdampf einer Dampfmaschine er- 
wärmt werden können, sind sehr be- 
trächtlich. Eine Kompound-Maschine 
von 200 PS eff. mittlerer Leistung 
und einem Dampfverbrauch von 6 kg 
pro PS/Std. vermag reichlich 40 bis 
45000 cbm Luft stündlich um 35°C. 
zu erwärmen. Auch bestehende An- 
lagen, die mit Einspritz- oder Flächen- 
kondensatoren arbeiten, können du. ch 
den Einbau eines Vorkondensat ors mit 
Luftkühlung zur Abgabe der für 
die Heizung nötigen Wärmemengen 
herangezogen werden und andere, 
bis jetzt mit Hochdruck arbeitende | 
Dampfmaschinen können, um eine 
entsprechende Verminderung des 
Dampfverbrauchs zu erzielen, mit Kondensationen versehen werden, 
ohne daß für die Heizung Frischdampf benutzt zu werden braucht. 

Die Anordnung eines Kondensators mit natürlicher Ventilation 
ist aus Fig. 42 zu ersehen, während Fig. 43 die eines Kon- 
densators für Gewinnung warmer Luft veranschaulicht. 
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Die S.K.F.- Kugellager. 
Mit Abbildungen, Fig. 44 bis 46. 


Die älteren Kugellager hatten einen großen Fehler, sie 
konnten sich nicht den unvermeidlichen Durchbiegungen der Wellen 
anpassen, ohne daß die Kugeln geklemmt wurden. 

Dieser Übelstand ist das Leitmotiv, welches die S.K.F.-Ge- 
sellschaft(A.B.SvenskaKugellagerfabriken) in Gothen- 
burg, Schweden, im Jahre 1907 veranlaßte, ihre selbstregu- 
lierende Lagerkonstruktion auf den Markt zu bringen, 
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Fig. 43. 


densors cooled with water. In fact, the cost of condensing plants 
with air cooling is not higher than that of a surface condensing 
plant with water cooling in connection with a return cooling 
plant and the necessary pumps. 

If the power required by the latter plant be taken into con- 
sideration, air cooled condensors will be found to be very advan- 
tageous. In addition, no water is lost, since, as in a cooling plant, 
there is no evaporation. 

In order that the air may be allowed to play about the 
condensors, tbese plants should be erected on the roof of the 
building. As a rule, a sufficient beight will then be reached to 
convey tbe condensation water from tbe vacuum through a baro- 
metrical waste pipe, without tbe aid of a pump. An air pump 
must be installed for removing the air. 

The power consumption of a plant of this nature is very low. 
The cooling and momentary state of vacuum depend to a certain 
extent on tbe temperature of the 
air and the nature of the wind. If 
the dimensions of the surface of 
the condensor are fixed properly, a 
very good degree of vacuum can, 
under ordinary circumstances, be 
obtained. 

In steam engine plants employ- 
ing the steam for heating and dıying 
purposes, and for tbat reason not 
utilizing a condensing plant, warm 
air can be derived by the attach- 
ment of an air condensor of suitable 
construction. As a result, these 
engines affurd all the advantages of 
condensation and at the same time 
serve for supplying heat. Woıkshops 
and drying rooms may, as a rule, 
be heated with part of the warm 
air obtained from the air condensor, 
neither the vacuum nor the steam 
consumption of the steam engine 
being unfavourably affected. Every 
lb of steam employed by the engine 
will heat about 800 cb ft of air from 
80° F to 95° F. 

Great quantities of air may also 
be heated by the waste steam of 
a steam engine. A compound engine 
of 200 HP average effective capa- 
city with a steam consumption of 
13 lbs per HP/br may easily heat 
2000000 cb ft of air an hour to 
95° F. Plants now working with 
jet or surface condensors may 
likewise be turned to account for 
providing heat for heating purposes 
by the attachment of a preliminary 
condensor with air cooling. Steam 
engines working with high pressure 
may be fitted with condensors, 
without the live steam being used 
for heating, this resulting in relative reduction in the consump- 
tion of steam. 

The arrangement of a condensor with natural ventilation is 
shown in Fig. 42. Fig. 43 depicts a condensor for furnishing 
warm air. 


S.K.F. Ball-Bearings. 
Fig. 44 to 46. 


The old ball-bearings had a great fault. They were not 
self-aligning and could not adapt themselves to the deflections of 
the shaft without the balls being wedged. 

That is the first reason that induced the S.K.F. Company 
(Aktb. Svenska Kullagerfabriken), of Gothenburg, Sweden, to bring 
their self-aligning construction on the market in 1907. Since that 
time several years have passed, and the position of the firm so 


Seitdem sind mehrere Jahre verstrichen, und hat sich die lei- 
tende Stellung der Firma betr. der selbstregulierenden Kugellager 
gefestigt. Selbstverständlich tragen hierzu die Eigenschaften der 
Konstruktion, die Ausführung, sowie die Güte des verwendeten 
Materiales bei; wir glauben daher, daß es die Leser interessieren 
wird, näheres über die S.K.F.-Kugellager zu erfahren. Leider steht 
uns dafür nur wenig Raum zur Verfügung. 

Wie aus dem Querschnitt, Fig. 45, ersichtlich ist, enthält 
das S.K.F.-Kugellager, Fig. 45, zwei Reihen Kugeln. Damit die 
größten Kugeln und die größtmögliche Anzahl innerhalb der be- 
stimmten Abmessungen eingebaut werden können, . befinden sich 
die Kugeln zueinander in wabenförmiger Aufstellung. Zwischen 
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far as self-aligning Bearings are concerned has been considerably 
strengthened. Of course, this is due to the quality of construction, 
manufacture, and the quality of the material used, and we there- 
fore believe that our readers will find it interesting, if we give 
them some data concerning the S.K.F. Ball-Bearings. Lack of 


space only allows us a few words. 


The S.K.F. Ball-Bearings, Fig. 45, have 2 rows of balls as 
may be seen from the section, Fig. 45. In order that the largest 
balls possible and the greatest number possible may be brought 
into a given space, the balls are “staggered” between the races. 


- The balls are separated by a ball care, which for some types is 


den Kugeln befindet sich ein Kugelkorb, der bei einigen Typen aus ` 


Phosphorbronze, Fig. 46, bei anderen aus gepreßtem Stahlblech, 
Fig. 44, besteht. 
Rillen versehen, eine für jede Kugelreihe. Dieser Ring bildet 
zusammen mit dem Kugelkorb kleine Kammern, in denen die 
Kugeln festgehalten werden, damit sie nicht aus dem Lager heraus- 
fallen, wenn der Innenring aus der Ebene des Lagers herausve- 


schwungen wird. Der Kugelkorb hindert auch das Berühren der ver- | this spnerical race. 
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schiedenen Kugeln unter sich. 

Der Außenring ist sphi- 
risch geschliffen, die Kugeln 
rollen auf dieser sphirischen 
Fläche. Diese Anordnung ist 
von wesentlicher Bedeutung. 
Sie ermöglicht das Schief- 
stellen des Innenringes ohne 
jedes Klemmen der Kugeln, 
d. h. das Lager kann sich 
dank dieser Konstruktion den 
Durchbiegungen einer Welle 
anpassen. Da die Kugeln dicht aneinander eingebaut 
sind, nur von dem Kugelkorb getrennt, so liegen die 
Belastungspunkte der Ringe ganz nahe aneinander, und 
das Material der Ringe wird in der bestmöglichen 
Weise für die Aufnahme der Belastung ausgenutzt. 
Wie aus dem Querschnitt, Fig. 45, hervorgeht, sind 
die Tangenten in den Berührungspunkten zwischen 
Kugeln und Laufbahnen parallel, die Kugeln arbeiten 
deshalb unter sehr günstigen Bedingungen. 

Das Material dieser Lager ist Tiegelguß. Während 
der ganzen Herstellung wird das Material fortlaufend 
kontrolliert, ebenso auch später bei dem maschinellen 
Verarbeiten der Lager; es ist demgemäß ein guter 
Qualititsstahl, der für die S.K.F.-Kugellager Ver- 
wendung findet. Während der Fabrikation werden 
auch die Einzelteile der Lager einer fortlaufenden - 
Kontrolle unterworfen, weshalb alle Abmessungen 
innerhalb sehr kleiner Toleranzen richtig sind. 

Infolge der großen Anzahl Kugeln und der Selbst- 
einstellung eignen sich die S.K.F.- Kugellager überall 
dort, wo große Belastungen auftreten, und besonders 
da, wo durch die meist unvermeidlichen Durchbiegungen 
der Wellen ungünstige Arbeitsverbältnisse für die Lager entstehen. 
Da in den Kugellagern nur rollende Reibung und keine gleitende 
vorkommt, laufen diese Lager außerordentlich leicht, und man 
erzielt eine große Ersparnis an Kraft. Auch brauchen derartige 
Lager nur ein- bis dreimal das Jahr geölt zu werden. 





Fig. 44. 


Selbstfahrer in der Landwirtschaft 


unter Berücksichtigung der Bodenreibung. 
Von Ing. F. B. in Berlin. 
Mit Abbildungen, Fig. 47 bis 57. 


Der innere Ring des Kugellagers ist mit zwei 
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made of phosphor bronze, Fig. 46, and for other of pressed steel, 
Fig. 44. The inner ring of the Bearing has 2 grooves, one for 
each row of balls. The ring together with the ball cage forms 
small receptacles, ın which the balls are held fast, so tbat tbey 
cannot fall out of the Bearing, when the inner ring is swung out 
of it. The ball cage also makes it impossible for the balls to 
touch one another. 

The outer ring is ground spherically. the balls rolling on 
This construction is of very high impor- 
tance, since it means that the 
inner ring can swing out 


without the balls getting 
wedged. It is owing to this 


construction that the Ball 
Bearing can come in accurate 
alignment with the shaft. 

Fig. 45. As the balls are 
close to one another and 
only separated by the ball 
cage, the points bearing the 
load on the rings are very 
close together; and the best advantage bas been 
taken of the material of the rings for taking up 
the load. 

As results of an analysis of Fig. 45, it will 
be noted that the tangents of each ball at its points 
of contact on the races are parallel to each other; 
and tbat lines drawn through the contact points of 
all the balls meet at the centre of the shaft. 

The raw material of these Bearings is crucible 
steel. During the whole process of manufacturing the 
material is continually controlled, and also later wben 
the Bearing is made therefore, the steel used in the 
manufacture of S.K.F. Ball-Bearings is of a very supe- 
rior quality. 

The manufacture of the parts of the Bearings 
is constantly under control, and all the measures are 
correct within only very slight limits. 

Owing to the large quantity of balls and the 
feature of the self-alignment, the S.K F. Bearings can 
be used everywhere where heavy loads are met, and 
especially where the Bearings work under bad condi- 
tions owing to deflections of the shaft. As there is 









Fig. 46. 


A 





only rolling and no sliding friction, these Bearings run excee- 


Die Erfolge, welche die Automobilindustrie in den letzten | 


Jahren gebabt hat, sind der Ansporn für viele Konstrukteure ge- 
wesen auch in der Landwirtschaft selbstfalrende Arbeitsmaschinen 
einzuführen. Als die hauptsächlichste Absatzgelegenheit wird der 
Pflugbetrieb angesehen, welcher zu gewissen Jahreszeiten sehr 
große Gespannkräfte erfordert, die dann während eines Teiles vom 
Jabre wieder unausgenützt dasteben. Auch die Erhöhung der 
Produktivität erfordert eine intensivere Bearbeitung des Feldes 
als bisher. 


dingly easily, so that it is obvious that considerable saving ın 
power can be attained. 

These Bearings must only be lubricated from one to tlıree 
times a year. 


Motor Ploughs. 


With Especial Consideration to the Friction of the Soil. 
By Eng. F. B., Berlin. 
Fig. 47 to 57. 

The successes that attended the ettorts of the motor car 
industry gave impetus to manufacturers of farming machinery to 
introduce self- operating machinery. The chief department in 
which it was avallable was ploughs, which are exceedingly occupied 
during certain seasons of the year, to remain idle the remaining 
part. To raise the productivity of the soil, it has become ab- 
solutely necessary to perform much more intense work. 

We find, therefore, on large farms, sets of ploughs of large 
dimensions, of the single and twin engine system. They are 


Im Großbetriebe haben wir nun die großen Pflugsätze 
nach dem Ein- oder Zweimaschinensystem, die entweder durch 
Dampfkraft oder Elektrizität getrieben, selbst den verwöhntesten 
Ansprüchen Rechnung tragen. Eine andere Frage ist die der 
Rentabilität, da die Anschaffung eines solchen Pflugsatzes sich nur 
dann empfiehlt, wenn die Felder zusammenhängen und von solcher 
Ausdehnung sind, daß der Pflug für längere Zeit Arbeit vorfindet. 

Für kleinere Betriebe konnten derartige Pflugsiitze bis jetzt 
nur auf dem Genossenschaftswege beschafft werden, oder man gab 
die Bestellung in die Hand eines Dampfpflugunternehmers. Für 
diese kleineren Betriebe ist also ein billiger Ersatz dieser Pflug- 


sätze, der zugleich die Bearbeitung auch nicht zusammenhingender . 


Felder ermöglicht, ein dringendes Bedürfnis. 

So groß nun aber auch in den letzten Jahren die An- 
strengungen waren, eine diesen Anforderungen genügende Ma- 
schinengattung zu schaffen, zu einem befriedigenden Resultat sind 
wir noch nicht gekommen. 

In erster Linie hat man sich keine Klarheit darüber zu ver- 
schaffen gewußt, ob der Pflug durch ein über das Feld gespanntes 
Seil mit Hilfe von einer oder zwei Windemaschinen gezogen 
werden soll, oder ob es sich empfiehlt, mit einer Zugmaschine, 
der der Pflug oder die Bodenbearbeitungsmaschine angehängt ist, 
über das Feld zu fahren und dadurch das Feld zu bestellen. Eine 
dritte Lösung ist die, einen Selbstfahrer sich an einer verankerten 
Kette entlangwinden zu lassen und so die Zugkraft der Räder zu 
unterstützen. 

Nach dem 
ersten Verfahren 
heben wir, von 
den kleineren elek- 

trischen Pflug- 
maschinen abge- 
sehen, die von der 
Firma E. Becker, 
Berlin - Reinicken- 
dorf, und von 
Oskar Hunger, 
Niesky (Fig. 47) 

ausgeführten 
Pflugmaschinen 
nach demEin- oder 
Zweimaschinen- 
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driven either by steam or electricity, and meet the most unusual 
requirements. The question of lucrativeness may be disputable, 
since the introduction of a set of ploughs may only be recommended 
if there is a continuity of fields, which likewise cover an area 
extensive enouglı to occupy the ploughs for a long period at a time. 

These plough sets are open to small farmers only if purchased 
en the co-operative system; otherwise it would be best to 
hire them of steam ploughing contractors. It is obvious, there- 
fore, that there is a decided want of a cheap substitute for these 
ploughs for installation on small farms; they must, however, 
facilitate work on fields not adjoining one another. 

In spite of the untiring efforts made in the past few years 
to procure a species of machine supplying this want, no satis- 
factory results have as yet been obtained. 

The principal reason probably is that there is no clear notion 
yet as to whether the plough is to be pulled by a cable stretched 
across the field with the aid of one or two capstans, or whether 
it would be more advisable to prepare the fields by driving across 
with a traction engine, to which the plough or some other soil- 
working machine is attached. The third solution is to have a 
self-operator run along a fixed chain, thus increasing the traction 
force of the wheels. 

Among the most prominent makes of the first system, leaving 
out of consideration small electric ploughing engines, are those 
of E. Becker, Berlin-Reinickendorf, and Oskar Hunger, Niesky 

(Fig. 47), of the 

š single and twin 

| engine systems. 
These ploughs are 
furnished with a 
light explosion 
motor (a), which 
drives a windlass 
(b to 1), in the 
same manner as 
steam ploughing 
engines. This mov- 
es the plough 
to and fro. The 
gearing (m, n, 0, 
p, q, r, H serves 
for moving the 
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system hervor, traction engines 
welche einen laterally. 
leichten Explo- | = ES Another light 
sionsmotor (a) ploughing engine 
tragen, der in Fig. 47. is embodied in 
ähnlicher Weise that of Engineer 


wie die Dampfpfluglokomotiven ein Windwerk (b bis 1) antreibt, das : Friedr. Neukirch, Bremen, Fig. 48 and 49. 


den Pflug bin- und herbewegt. Die Getriebe (m, n, o, p, q, r, t) 
bewirken das seitliche Versetzen der Zugmaschine. 


Eine andere leichte Pflugmaschine ist die des Ingenieurs | 


Fried. Neukirch in Bremen (Fig. 48 u. 49), bei welcher der 
Explosionsmotor (m) einen oder mehrere Spillköpfe (s, k) antreibt, 
welche gegebenenfalls zur Erzielung einer verschiedenen Pflug- 
geschwindigkeit von verschiedenem Durchmesser sein können. 

Durch Abnahme der Windevorrichtung hat man es bei beiden 
Pflugmaschinen in der Hand, dieselben als Lastwagen oder als 
Antriebslokomobile für stationäre Arbeitsmaschinen zu verwenden. 

Als Vertreter des gemischten Systems ist der Deutzer 
Motorpflug zu betrachten, der allerdings über die Kinderkrank- 
heiten nicht binauskam. 

Schließlich sind die Pflugmaschinen für den direkten 
Zug zu erwähnen, die besonders in Amerika fast ausschließlich an- 
zutreffen sind und deren konstruktive Durchbildung im wesentlichen 
der Gegenstand vorliegender Untersuchungen sein soll. Diese 
Maschinenpflüge nach dem Traktionssystem eignen sich hauptsäch- 
lich zum Schälen und Stoppelstürzen, weil hier der Boden ziem- 
lich fest ist und die Reibungsverbältnisse ziemlich gute sind. Die 
Reibungsverhiltnisse sind bei diesen Maschinen letzten Endes die 
Hauptschwierigkeiten, und die meisten Konstruktionen scheiterten 
daran, daß diese nicht genügend studiert wurden. 

Da bei diesen Maschinen sich die mechanische Arbeit der 
Triebkraft in die mechanische Arbeit der gleitenden Fahrbahn- 


reibung umsetzt, so haben wir für den Wagen es im wesentlichen 


mit drei Arbeitsleistungen zu tun, 


| 
| 
| 
| 
| 
| 
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In this construc- 
tion, the explosion motor (m) drives one or more windlass - ends 
(s, k), which may be used for varying the speed and diameter 
of the plough. 

By removing the windlass, the ploughing engine may be 
transformed into a waggon or a semi-portable engine for opera- 
ting stationary working machines. 

The Deutz motor plough must be regarded as typical of 
the mixed system; it is, however, still in its infancy. 

Finally there are ploughing engines for direct traction, which 
are almost the exclusive type to be met with in America. In 
the following, we shall go into detail about their construction. 
The ploughing engines of the traction system are particularly 
adapted to cutting up tbe ground and turning up the stubble. 
Tbe soil, as a rule, is quite hard and the friction conditions 
relatively good. The friction conditions have been the chief 
difficulties encounter with these engines, and most of the con- 
structions have resulted in failures, because sufficient study was 
not devoted to them. 

Since in the employment of these engines, the mechanical 
work of the driving power is converted into the mechanical work 
of the sliding driving-surface friction, it is evident that we must 
take three different working efficiencies into account: 


Firstly, the rotating resistance of the driving wheel, 


Secondly, the working efficiency of the rotating resistance 
of the wheels not driven, and 


Thirdly, the efficiency of the sliding driving surface friction. 
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erstens mit der des Rollwiderstandes des Triebrades, 


zweitens mit der Arbeitsleistung des Rollwiderstandes der nıcht 
angetriebenen Räder und schließlich: 


mit der Leistung der gleitenden Fahrbahnreibung. 


Letztere muß für den Beharrungszustand gleich sein der 
Summe der beiden ersteren. 


Nach Aufstellung der Gleichgewichtsgleichung läßt sich die 
Gleitgeschwindigkeit ohne weiteres bestimmen. Auf sehr guter 
Fehrbahn, d. h. auf festem Boden, wird diese Gleitgeschwindigkeit 
sehr gering sein, auf weicher Fahrbahn dagegen wird sie bedeutend 
größer. Die Umfangsgeschwindigkeit des Triebrades muß daher 
den jeweiligen Bodenverhältnissen angepaßt sein. Da die Zugkraft 
abhängig ist von dem Raddruck auf die Unterlage, vom Reibungs- 
koeffizienten und von der Umfangsgeschwindigkeit und der als 
Funktion von dieser auftretenden Sekundengeschwindigkeit, mit 
der sich die Radachse in der Fahrrichtung bewegt, so folgt, daß 
der Raddruck groß sein, die Fahrgeschwindigkeit dagegen je nach 
der Beschaffenbeit des Bodens gewählt werden muß, um auch eine 
günstige Zugwirkung zu erhalten. 

Bei der Bemessung der Fahr- 
geschwindigkeit hat man einen ziem- 
lichen Spielraum in der Größenbe- 1: 
stimmung der Fahrräder. Eine einfache 
Überlegung ergibt, daß ein Wagen um 
so leichter rollt, je größer die Räder 
sind. Beim Traktionspflug ist bierbei 
allerdings darauf zu sehen, daß die 
Zugkraft parallel zur Fahrbahn und 
im Schwerpunkt wirkend angreifen 
muß, so daß weder ein Anheben noch 
ein Herabdrücken des Pfluges gegen 
den Boden eintreten darf, da sonst 
ein gutes Arbeiten des Pfluges nicht 
gewährleistet bezw. der Kraftbedarf 
unnötig gesteigert wird. 

Aber noch aus einem anderen 
Grunde erscheint die Wahl großer 
Räder geboten. Unter dem Druck des 
Wagengewichtes graben sich die Räder 
in den weichen Boden ein, schieben 
die Erde vor sich her, so daß beim 
Weiterbewegen des Wagens die Räder 
sich fortgesetzt aus den so gebildeten 
Löchern herausheben müssen. 

Bei vierräderigen Motorwagen 
kann sodann auch die Frage aufge- 
worfen werden, ob der Antrieb durch 
die Vorder- oder Hinterräder günstiger 
sei. Bei Fahrzeugen, die durch Explo- 
sionsmotoren angetrieben werden, wird 
man aus Gründen der leichten Steuer- 
barkeit den Hinterantrieb wählen; bei 
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For permanence, the last factor must be equivalent to the 
sum of tbe two first factors. 

After ascertaining the equation of equilibrium, the sliding 
speed may be obtained at once. On a very good travelling sur- 
face, i. e. on solid ground, the sliding speed is very low; 
on soft ground, on the other hand, it is much higher. The 
periphery speed of the driving wheel, therefore, must be adapted 
to the immediate conditions of the soil. Since the traction force 
is governed by the wheel pressure on the subsoil, by the 
coefficients of friction, and by the periphery speed and the speed 
per second with which the wheel axle moves in the longitudinal 
direction — which indicates the function of the periphery speed — 
it is obvious that the wheel pressure must be high; the driving 
speed, on the contrary, may be determined according to the 
quality of the soil. This ensures favourable traction results. 

In adjusting the speed, considerable liberty is allowed in 
determining the size of the wheels. Simple reflection reveals tbat 
the larger the wheels are, the easier a tractor runs. In the 
traction plough, care must be taken that the traction force is 
exerted parallelly to the driving sur- 
face and acts effectually on the centre 
of gravity, in order that the plough 
may not be lifted from, nor pressed 
down on to, the ground. If this is not 
observed, the plough will not do good 
work, or more power than necessary 
be consumed. 

The choice of large wheels is 
to be advocated for another reason. 
The wheels force their way into soft 
ground under the pressure of the 
weight of the tractor, and the ground 
is pushed forward, so that in their 
progress, the wheels of the tractor 
pass up and down from one to the 
other of the cavities thus formed. 

In a four-wheeled plough, the 
question arises whether it would be 
more advantageous to apply the power 
to the front or the hind wheels. 
Back drive should be adopted for 
vehicles furnished with explosion mo- 
tors, since they are easier to steer. 
Front wheel drive is equally admis- 
sible for electrically propelled trac- 
tors, especially if hub motors are 
employed. In back wheel drive, 
pressure is exerted on the hind 
wheels by the rotary momentum, the 
adhesion being thereby increased. The 
front wheels, however, are equilibrated. 
The advantage of the front wheel 
drive is that the tractor moves less 


elektrisch angetriebenen Motorwagen Fig. 48. from side to side and makes better 
kann man jedoch, besonders bei An- furrows. Owing to the reason above- 
wendung von Radnabenmotoren, sehr wohl auch zum Antrieb der | stated — that the wheels in passing over the surface of the 


Vorderrider gehen. Beim Hinterradantrieb wird durch das Dreh- 
moment ein Druck auf die hinteren Räder ausgeübt und dadurch die 
Adhäsion erhöht; die Vorderräder werden dagegen entlastet. Als 
Vorteil des Vorderradantriebes kann behauptet werden, daß der Wagen 
weniger schleudert, also die Arbeit des Furchenziehens eine bessere 
wird. Der Vorderradantrieb wird sich jedoch aus den bereits an- 
gegebenen Gründen, daß die Räder beim Fahren in Vertiefungen 
einarbeiten, nicht empfehlen, umsomebr auch, als wegen der 
Steuerbarkeit der Maschine die Anwendung großer Räder nicht 
tunlich ist. 

Sodann ist zu untersuchen, ob es vom Vorteil ist, sämtliche 
Räder anzutreiben. Nach den bereits oben gemachten Aus- 
führungen ist es wünschenswert, möglichst wenig Räder anzuordnen 
und diesen eine große Belastung zu geben, solange es sich um 
eine Pflugmaschine als Ganzes bandelt, bei welcher also der Rahmen 
des Wagens gleichzeitig als Pflugrahmen dient. Handelt es sich 
um eine Vorspannmaschine, die vor beliebige, gegebenen Falles 
mit rotierenden oder bewegten Werkzeugen versehene Boden- 
bearbeitungsgeräte gespannt wird, so kann der Antrieb sowohl 
für die Werkzeuge als auch die Anhängewagen von der Zug- 


ground produce cavities — front wheel drive is not to be re- 
commended: another impediment lies in the tractor being very 
difficult to steer if large wheels are used. 

We shall now investigate whether propulsion of all the 
wheels is advantageous. According to the explanations above 
given, it would be more favourable to employ as few wheels as 
possible and to give them a large load; this applies particularly 
to ploughing engines in which the frame of the tractor serves 
simultaneously as the plough frame. If a tractor is to be 
attached in front of a soil-working machine furnished with rotating 
or moving tools, power for operating the tools and driving the 
trailer may be supplied by the tractor with the aid of live 
axles or electric transmission. This arrangement has proven to 
be very favourable. The friction may be increased by using very 
broad wheels. If a wheel runs in a furrow, its width is limited 
to a maximum of 40 cm. To overcome this difficulty, the 
manufacturers of steam ploughs affix to the side of the first 
rim (b), a second rim (c), Fig. 50, which is double the depth 
of the furrow smaller than the wheel proper. The plough, 
on the average, is constructed for double the depth of the 
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maschine mit Hilfe von Kardanwellen oder elektrischer Übertragung 
abgeleitet: werden, und erweist sich diese Anordnung im vorliegen- 
den Falle von besonderem Vorteil. Durch entsprechend breite 
Räder hat man es überdies noch in der Hand, die Reibung zu 
erhöhen. Wenn jedoch ein Rad in der Furche läuft, so erfährt 
diese Breitenbestimmung eine Grenze dadurch, daß man über die 
Breite von 40 cm nicht hinauskommt. Hier helfen sich die 
Dampfpflugfirmen insofern, als sie seitlich am Radkranz (b) einen 
zweiten Kranz (c), Fig. 50, anordnen, der um die doppelte Furchen- 
tiefe, für welche der Pflug im Mittel gebaut ist, kleiner ist als 
das eigentliche Rad, und welcher auf 
dem bereits gepflügten Felde läuft 
und gleichzeitig die Wirkung einer 
Walze bat. 

Da an den Zugwagen die An- 
forderung gestellt werden muß, im 
Felde beim Pflügen trotz der un- 
gleichen Adhäsion, welche die beiden 
Triebräder vorfinden können, stets in 
der geraden Richtung oder bei ge- 
wundenen Furchen in einer bestimm- 
ten Kurve zu fahren, so können die 
Räder (Fig. 51) nicht auf einer Achse 
fest aufgekeilt sein, es ınuß vielmehr 
ein Ausgleichgetriebe eingeschaltet 
sein. Die Anordnung eines derartigen 
Getriebes — beim Automobil kurz- 
weg Differential genannt — ist auch 
aus dem Grunde erforderlich, weil 
die Zugmaschine am Ende des Feldes 
kurz wenden und daher das äußere 
Rad eine größere Umfangsgeschwin- 
digkeit erbalten muß als das innere 
Rad. Schließlich wird durch das 
Differential auch das Schiefgehen des Pfluges, welches dadurch 
eintreten kann, daß die Pflugschare im Boden einen ungleichen 
Widerstand vorfinden, wenigstens einigermaßen ausgeglichen. Dieses 
Ausgleichen des Pfluges gegen seitliches Abweichen ist ebenfalls 
eine Hauptschwierigkeit, insofern, als der für einen bestimmten Tief- 
gang berechnete Pflug | 
beim Ändern der Arbeits- 


tiefe ausspringt oder aa _ 

durch Schiefgehen eine “SO 
wenig befriedigende Ar- ÁS 

beit liefert. Zu diesem A EY 
Zweck miissen die Pflug- j > 
schare seitlich verstell- 


bar sein, um die Gleich- 
gewichtsbedingung der 
Momentengleichung auf- 
recht zu erhalten. Die 
Firma Fowler, Magde- 
burg, wendet bei ihren 
Kipp-Pflügen zwei hülsenförmige Unterlagen (e, d) an, die stufen- 
förmige Ausschnitte besitzen. Durch Verdrehung dieser Hülsen 
können die Pflugschare seitlich verschoben oder auch im Schnitt- 
winkel eingestellt werden (Fig. 52), worauf sie durch die Be- 
festigungsschrauben wieder angepreßt werden. Da die Zugmaschine 
zum Übertragen ziemlicher Kräfte dient, so erweist es sich von 
Vorteil, das Triebrad, das einen Zahnkranz mit Iunengetriebe er- 
halt, durch einen Ritzel anzutreiben, auf dessen Welle das Diffe- 
rential sitzt. Es wird dadurch die Größenbemessung der Umlauf- 
räder eine wesentlich günstigere. Es muß jedoch dann sehr da- 
rauf gesehen werden, daß der Eingriff des Ritzels im Zahnkranz 
gegen Unreinigkeiten, die das Rad mit hochhebt, durch staubsichere 
Abdeckungen geschützt wird. 

Zum Schluß sei auch der Ausführung der Räder, die, 
wie wir bereits gesehen haben, einen der wesentlichsten Faktoren 
darstellen, Erwähnung getan. 

Da der Maschinenpflug beim Fahren auf der Straße, um eine 
Beschädigung derselben zu verhüten, mit glatten Rädern versehen 
sein muß, diese glatten Räder jedoch nicht genügend Reibung liefern, 
so müssen diese Räder m Fig. 54, 1 mit abnehmbaren Querleisten 
ausgestattet werden, welche ein Eindringen des Radumfanges in 
den weichen Boden ermöglichen. Da die bei den Maschinen- 
pflügen verwendeten Querleisten mit rechteckigem Querschnitt 
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furrow. The rim runs on the field already ploughed and acts 
like a roller. 

Since, when ploughing, the tractor is required to run in a 
constantly straight line, or, for curved furrows, in a constant 
curve, tbis being necessary despite the uneven adhesion opposing 
the two driving wheels, Fig. 51, the wheels cannot he firmly keyed 
to one axle. Equalising gearing must be attached in the middle. 
Gearing of tbis nature — in motor cars called differential — 
is indispensable, because the tractor must make a short turn at 
the end of the field, the outer wheel hence requiring a higher 
periphery speed than the inner 
wheel. The use of the differential 
gearing obviates to a certain ex- 
tent the slanting movement of the 
plough, which is likely to arise since 
the ploughshares do not meet with 
equal resistance in the ground. 
Tbis equilibration of the plough 
against lateral deviation likewise 
forms one of the chief difficulties, 
since a plough designated for a 
certain depth of furrow jumps out 
of a sballower furrow, and in not 
going straight performs very unsatis- 
factory work. For that reason, the 
ploughsbures must be adjustable 
on the side, in order to maintain 
the condifion of equilibrium of the 
equation of momentum. The firm 
of John Fowler, Magdeburg, have 
adopted two bowl shaped supports 
(e, d) with graduated indentures in 
their tipping ploughs. By turning 
these supports, the ploughshares may 
be shifted laterally or adjusted in the intersected angle (Fig. 52), 
being pressed on again by the fastening screws. As the tractor 
is for the application of considerable power, it is of advantage 
to operate the driving wheel, which is furnished with a gear- 
wheel rim with inner gearing, by means of a pinion, on the shaft 

i of which is the differ- 
ential. In this way, 
the size of the tractor 
wheel will be more 
favourable. Care must 
be taken that the place 
where the pinion gears 
into the gear-wheel rim 
is protected by dust- 
proof casings against the 
dirt and grit raised with 
the wheel. 

In conclusion, let 
us turn our attention 
to the form of the wheels, which, as already observed, is an 
essential factor in the construction. 

The ploughing engine is furnished with smooth wheels, to 
prevent damage to them when travelling upon the road. These 
wheels (l, m), however, do not provide sufficient friction, and 
hence must be fitted with removable cross pieces, which facilitate 
the penetration of the periphery of the wheel into soft ground. 
Since the cross pieces with rectangular cross section generally 
used in ploughing engines do not penetrate deep enough, more 
recent models of light tractors are equipped with cross pieces of 
T or L shaped irons. The cross pieces are usually fixed at an 
angle to the forward movement (Fig. 53), in order that the 
earth getting clamped between the elevations may escape more 
easily. In this manner, the earth is loosened and forced to the 
side by the sliding of the wheels, which is not to be obviated. 
Ordinary mud removers may also be affixed to wheels with a 
smooth periphery, care being taken that the ribs h, i, k, gradually 
rise — perhaps in the form of a A or a semi-circular transverse 
section — and that the mud remover l, m (Fig. 54, sketch 1) 
yields. Tbe mud remover is thus made to give way to the slanting 
surfaces of the ribs, but is again pressed on the rim of the wheel 
by a spring (Fig. 51). The employment of a triangular or L shaped 
cross piece furnishes the further advantage that the soil is first 
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nicht genügend tief eindringen, so werden in neuerer Zeit für 
die leichteren Zugmaschinen Leisten aus T- oder L-Profileisen an- 
gewendet. Damit sich die zwischen den Erhöhungen festpackende 
Erde leichter löst, befestigt man diese Leisten im Winkel zur Vor- 
wärtsbewegung (Fig. 53), so daß beim Gleiten der Räder, das nie 
ganz vermieden werden kann, die Erde gelockert wird und seitlich 
herausgedrückt wird. Man kann jedoch auch die bei Rädern mit 
glatten Umfang üblichen Kotabstreifer anwenden, jedoch muß man 
dann darauf achten, daß die Rippen h, i, k allmählich ansteigen, 
etwa, indem man ihnen A- oder halbkreisformigen Querschnitt 
gibt und den Abstreicher 1, m (Fig. 54, Skz. 1) nachgiebig 
lagert, so daß er durch die schiefen Flächen. der Rippen zum Aus- 
weichen kommt, dann jedoch durch eine Feder wieder an den 
Radkranz angepreßt wird (Fig. 51). Die Anordnung einer solch 
dreieckigen oder auch L-förmigen Leiste hat noch den besonderen 
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Vorteil, daß der Boden durch diese Leisten erst festgedrückt wird | 


und dann einen besseren Widerstand gegen Gleiten gibt, wie der 
lediglich durch die größere Fläche des Radumfanges zusammen- 
gepreßte Boden. 

Bei der Anord- 
nung solcher Winkel- 
eisen kann man auch 
davon absehen, den 
Radkranz besonders 
breit zu machen, viel- 
mehr kann man die 
Leisten seitlich über 
den Umfang binaus- 
stehen lassen, wodurch 
man auch das An- 
packen von Erde auf 
dem größten Teil der 
Lauffläche verhindert. 
Räder für geringere 
Belastung werden in 
dieser Weise aus Guß- 
eisen hergestellt, in- 
dem man einen mitt- 
leren Ring mit radial 
und seitlich nach außen 
vorstehenden Zähnen 
versieht. Für größere 
Ausführungen wendet 
man zwei seitliche 
Ringe an, die dieradia- 
len Zähne zwischen sich 
tragen. Beim Fahren 
auf der Straße muß 
über diese Räder ein 
glatter Reifen gezogen 
werden, um die Straße 
zu schonen. Diese Reifen sind an einer Stelle unterbrochen und 
können durch Schrauben oder sonstige Verbindungsteile derart 
zusammengezogen werden, daß sie sich auf dem Radumfang fest- 
pressen. 

Ein anderes Mittel, die Reibung der Räder zu erhöhen, be- 
steht darin, daß im Umfang des meist aus einem starken Flach- 
eisen hergestellten Radkranzes Einschnitte angeordnet werden, 
in den sich spatenförmige Schieber bewegen. Diese Schieber 
werden an Zugstangen angelenkt, die durch Exzenter, die auf der 
Radachse sitzen, oder durch Kurvenführungen derart beeinflußt 
werden, daß die Schieber in der tiefsten Lage in den Boden ein- 
dringen, dagegen in der Höchstlage derart zurückgezogen sind, 
daß sie nicht über den Radumfang vorstehen. Verdreht man die 
Kurvenscheibe oder das Exzenter um 180°, so werden die Schieber 
in der Tieflage nicht über den Radumfang vorstehen, das Rad 
ist also zum Fahren auf der Straße geeignet. Bei der Verwen- 
dung von Kurvennuten zur Führung für die Zugstangen, die 
natürlich am inneren Ende zweckmäßig mit Laufrollen versehen 
sind, kann man auch zwei oder mehrere Kurvennuten übereinander 
anordnen und diese durch Zangen öffnen oder schließen, so daß 
die Rollen die eine oder die andere Bahn durchlaufen, und so die 
Eingriffstiefe der Greifspaten eine verschiedene wird. Diesen 
Rädern, die in den verschiedensten Ausführungen bereits aus- 
probiert wurden, haftet jedoch der Nachteil an, daß sie zuviel 
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bewegte Teile haben, die leicht verbogen werden können, und daß ` 
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firmly pressed by the piece and then presents greater resistance to 
sliding than the soil pressed together by tlıe larger surface of the 
periphery of the wheel. 

The application of these angular irons makes it unnecessary 
to have the wheel rim particularly wide. In fact, the cross 
pieces may be allowed to project beyond the side of the wheels, 
this preventing tbe adherence of earth in the major part of the 
travelling surface. Wheels for a smaller load are made in this 
Way of cast iron, by providing a central ring with teeth extending 
radially and laterally towards the outside. A smooth tire must 
be put over these wheels, when travelling on country roads, in 
order that the roadway may not he damaged. These tires open 
up at a certain place and may be joined together by screws or 
other couplings, which press them on tight to the periphery of 


the wheel. 
Another method of increasing the friction of the wheels is 
that of providing incisions in the rim of the wheel, which 


generally is made of strong flat iron, 


spade-shaped slides moving 
in the incisions. These 
slides are jointed to 
the draw-rods, which 
are so actuated by 
eccentrics fitted to the 
wheel axle. or by curve 
«uides that the slides, 
in their lowest posi- 
tion, press into the 
ground, but in their 
highest position are 
drawn back in such a 
manner that they do 
not project beyond 
the periphery of the 
wheel. By turning 
the curve disc or the 
eccentric 180°, the 
slides do not project 
hevond the periphery 
of the wheel when in 
their lowest position: 
in other words, the 
wheel is now adapted 
to travelling on the 
road. By employing 
curve hubs for guiding 
the draw-rods, which 
in that case, must be 
provided with rollers 
on the inner end, two 
or more curve hubs 
may be arranged one 
above the other. The hubs are opened and closed by claws, so 
that the rollers run over one or the other surface, and the place 
at which the spades catch is varied. There is a drawback 
connected with these wheels, various types of which have been 
given trials, in that they have too many moving parts, which may 
easily be bent and are exposed to 
dirt and grit. As a consequence, 
they have not met with adoption 
in practical work. 

The problem of adapting a 
motor plough with wheels furnished 
with a cross-rail to travelling on 
the road has been given a practical 
solution in the wheel constructed 
by Engineer Brey, of Cologne 
(Fig. 55). This wheel is composed 
of two lateral wheel rims (c, d) 
coupled by the cross-bars (e), which 
are made of shaped iron. There is a ring (f) on these bars in 
the middle of the travelling surface, so that in passing over the 
road, the cross-pieces do not come into contact with the surface 
of the road. When working in the fields, the narrow ring presses 
into the soil, the cross pieces, as a consequence, likewise pene- 
trating the ground. Owing to the graduated travelling surface 
the adhesion is very great. 





sie dem Verschmutzen zu sehr ausgesetzt sind; aus diesem Grunde | 


haben sie sich in der Praxis auch nicht einzuführen vermocht. 

Eine sehr praktische Lösung, ein mit Querschienen versehenes 
Rad für Motorpfliige auch zum Fahren auf der Straße geeignet 
zu machen, zeigt das von dem Ingenieur Brey in Cöln konstruierte 
Rad (Fig. 55) Dasselbe besteht aus zwei seitlichen Radkränzen 
(c, d), die durch Querstäbe e aus Profileisen verbunden sind. In 
der Mitte der Lauffläche ist auf diese Querstäbe ein Laufring (t) 
gelegt, so daß beim Fahren auf der Straße die Querleisten mit 
dem Straßenoberbau nicht in Berührung kommen. Beim Arbeiten 
auf dem Felde wird sich der schmale Laufring jedoch in den 
Boden einpressen, so daß die Querleisten in den Boden eingreifen 
und infolge der stufenförmigen Lauffläche die Adhäsion nun eine 
sehr große wird. | 

Da das Rad durch ein Umlaufgetriebe angetrieben wird, so 
muß natürlich dafür Sorge getragen sein, daß dieses Getriebe dem 
Verschmutzen nicht 
ausgesetzt ist. Dies 
wird dadurch be- 
wirkt, daß am in- 
neren Radkranz ein 
r glockenförmiger IA 
Radkörper (a) an- ı y He 
geordnet ist, der : 
die Getriebe über- 
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Durchbrechungen 
der Lauffläche ge- 
preßten Erdmassen 
werden also seitlich 
abgeleitet. 

Auf der freien 
Seite wird der Radkranz durch Speichen (b) getragen. 

Ein für schwere Zugmaschinen sehr wesentlicher Gesichts- 
punkt ist auch der, zu beachten, daß die ziemlich breiten Räder 
sowohl ebenen als auch gewölbten Straßendecken sich anpassen 
müssen. Bei gewölbten Straßenoberflächen werden also zylindrische 
Räder mit ihren inneren Kanten ziemlich tiefe Eindrücke in das 
Straßenbett bewirken; paßt man dagegen die Räder solchen Straßen 
an, indem man die Achse derart abbiegt, daß die Räder zueinander 
geneigt sind oder indem man die Mantelflächen der Räder als 
Kegelstumpfe aus- 
führt, so wird man 
umgekehrt dieselben 
Beschädigungen bei 
Straßen finden, die 
wenig oder gar nicht 
geneigt sind. Ein 
Ausweg läßt sich 
hier dadurch finden, 
daß man die eine 
Hälfte des Radum- 
fanges zylindrisch, 
die andere Hälfte da- 
gegen kegelstumpf- 
förmig ausführt, so 
daß sich die eine oder andere Flüche der jeweiligen Straßen- 
wölbung anpaßt. Im Felde wird sich das Rad in den weichen 
Boden eindrücken und es werden beide Radhälften zur Wirkung 
kommen. 

Eine ähnliche Ausführung benützt man, um die auf den Rad- 
umfang aufgeschraubten Leisten beim Fahren auf der Straße nicht 
abnehmen zu müssen. Zu diesem Zwecke wird der eine Teil des 
Radumfanges von etwas kleinerem Durchmesser ausgeführt und 
nur dieser Teil mit den Querleisten versehen. Beim Fahren auf 
der Straße werden diese Leisten nun den Boden nicht berühren, 
da der Radkranz von größerem Durchmesser nicht soweit in die 
feste Straßendecke einschneidet, daß die Leisten Beschädigungen 
bewirken könnten. 

Beim Fahren der Maschine im Feldboden dagegen wird das 
Rad sich so tief in den Boden einpressen, daß die beiden Rad- 
kränze zur Wirkung kommen. | 

Bei Maschinenpflügen mit aushebbar angehängtem Pflug kann 
man von der Anordnung der Querleisten an den Triebrädern des 
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Fig. 54. 


Since the wheel is driven by gearing, care must be taken 
that the gearing is not exposed to dirt. This is effected by 
affixing a bowl-shaped appliance (a) to the inner rim, which 
tapers off towards the outside and serves to enclose the gearing. 
The earth forcing its way through the perforated travelling sur- 
face falls off on the side. 

The rim of the wheel is borne on the free side by spokes (b). 

There is another point meriting especial consideration in 
heavy tractors, namely, that wheels relatively wide must be 
adapted both to even and barreled roadways. On barreled road- 
ways, the cylindrical wheels with their inner edges press quite 
deeply into the surface. By adapting the wheels to the roads, 
by bending the axles in such a manner that the wheels incline 
towards each other, or by making the tires of the wheels in 
the form of the frustum of a cone, the same damage will be 
done to roads slanting but little or not at all. This may 
be obviated by 
making one half of 
the periphery of the 
wheel cylindrical, 
the other half in 
the shape of the 
frustum of a cone, 
one or the other of 
them adapting itself 
to the surface of 
the road. In the 
fields, the wheel 
makes its way into 
the soft ground, 
both halves produc- 
ing an effect. 

There is a 
similar system em- ` 
ployed in cross pieces screwed on to the periphery of the wheel, 
which makes it unnecessary to remove them when travelling on 
the road. To effect this, one part of the periphery is of some- 
what smaller diameter, and only this part is furnished with cross 
pieces. When passing over the road, the cross pieces do not 
touch the ground, since the rim of the wheel, which is larger 
in diameter, does not cut far enough into the surface of the 
roadway for the pieces to be damaged. 

When working in the field, on the other hand, the wheel 
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into the ground that 


> both the rims pro- 

duce an effect. 

A Ploughing engines 
Ae: with an attached, 
( JEON demountable plough 
SA RS can be left without 
À cross - pieces on the 
driving wheels of the 

tractor, provided the 

wheels of the plough 

that are driven are 

fitted with high, broad 

cross pieces affording 
sufficient resistance in the soil when ploughing. In this arrange- 
ment, the wheels of the tractor may be provided with ordinary 
tires. 

The weight of the tractor need not exceed that of a common 
truck, since the resistance of the ploughshares is received princi- 
pally by the blade wheels of the plough. 

A system of this nature is embodied in the construction of 
Gustav Pöhl, Gössnitz, S.-A. 

In the model of Friedr. Schaffer, Leobersdorf (Lower 
Austria), the traction force of a traction engine for ploughing 
purposes likewise is increased with the aid of auxiliary driving 
wheels (b). 

In this type, the axle (c) of the auxiliary driving wheels is 
journalled in the frame (d) turning round the maia driving shaft. 
It is connected to the main engine frame (i) by means of a 
lifting device (m) engaging it on the side of the main driving 
axle, in such a manner that the weight of the driving engine (m,), 
which rests on both the main driving axle (a) and on the main 
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Zugwagens auch absehen, wenn man die angetriebenen Pflugräder 
mit hohen und breiten Querleisten versieht, die im Boden genug 
Widerstand für die Pflugarbeit bieten. Die Räder des Zugwagens 
können bei dieser Anordnung die gewöhnliche Bereifung besitzen. 

Das Gewicht des Wagens braucht hier ebenfalls das eines ge- 
wöhnlichen Lastwagens nicht zu überschreiten, da der Widerstand 
der Pflagschare im wesentlichen von den Schaufelrädern des Pfluges 
aufgenommen wird. 

Eine derartige Ausführung wird z. B. von Gustav Pöhl 
in Gößnitz, S.-A. vorgeschlagen. 

In ähnlicher Weise soll nach einem Vorschlag von Friedr. 
Schaffer in Leobersdorf (Nied.-Östr.) die Zugkraft einer Trak- 
tionsmaschine für Pflugzwecke durch Anordnung von Hilfsantriebs- 
rädern (b, Fig. 56, 2) erhöht werden. 

Bei dieser Ausführung ist in einem um die Hauptantriebs- 
achse drehbar gelagerten Rahmen (d) die Achse (c) der Hilfsantriebs- 
rider gelagert und mit dem Hauptmaschinenrahmen (i) 
mittels einer seitlich von der Hauptantriebsachse angrei- 
fenden Hebevorrichtung (m) derart verbunden, daß das 
Gewicht der Antriebsmaschine (m,), die sowohl auf der 
Hauptantriebsachse (a), als auch im Hauptmaschinenrahmen 
bei k gelagert ist, entweder auf die Lenkachse (b) und 
Hauptantriebsachse (a), oder auf die Lenk-, Haupt- und 
Hilfsantriebsachse verteilt werden kann. Dies hat den Vor- 
teil (Fig. 56, Skz. 2), daß beim Senken der Hilfsantriebs- 
achse, die mit den Querleisten versehenen Räder in wirk- 
same oder unwirksame Stellung kommen und auch die 
Verteilung der Räderdrücke der Lenk- und Triebräder 
geregelt wird. Infolge der gelenkigen Anordnung der 
Achsen können die Räder beim Fahren auf unebenem Boden 
sich dem Gelände besser anpassen, ohne daß eine Verteilung 
der Räderdrücke eintritt. 

Es ist leicht zu ersehen, daß durch diese Anordnung 
die Hilfsantriebsräder besonders dann ausgiebig zur Wirk- 
samkeit kommen, wenn z. B. die Hinterräder sich in ein 
Loch des Bodens eingegraben haben und die Maschine 
infolge Gleitens der Räder nicht mehr fortzukommen droht. 
In diesem Falle nehmen die Hilfsantriebsräder die wesent- 
liche Belastung auf und infolge der ausgiebigen Rippen- 
besetzung am Laufkranz werden sie der Maschine leicht über 
schwierige Stellen hinweghelfen. Beim Fahren auf der Landstraße 
wird der Rahmen mit der Hilfsantriebsachse angehoben, so daß die 
daran befestigten Rippenräder den Boden nicht berühren. 

An neuen Motorpflugkonstruktionen findet man auch die 
folgende Ausführung: l 

Das Rad besteht aus zwei seitlichen Felgen aus Winkeleisen. 
Zwischen diesen Felgen sind klappenartige Schwingen an einem 
Drehbolzen befestigt und können entweder so eingestellt werden, 
daß sie, radial nach außen stehend, eine Art Schaufelrad bilden, 
oder, umgelegt, eine geschlossene Mantelfläche darstellen, die mit 
den seitlichen Felgen eine Fläche bilden. Eine Hauptschwierigkeit 
bildet hier allerdings die Befestigung, um bei radialer Stellung 
dem erheblichen Zug zu widerstehen, sowie die Reinigung der 
einzelnen Zellen während des Arbeitens in lehmigen Boden und 
beim Fertigmachen zum Falıren auf der Landstraße. 

Nach einer Ausführung von Schnell in Cöln werden 
zwischen den Felgen feststehende radiale Wände vorgesehen, 
zwischen welchen die klappenartigen Schwingen, die durch Ge- 
stänge an einen verstellbaren Exzenterring angelenkt sind, stetig 
schwingen und so das Rad reinigen. Beim Arbeiten im Feld ist 
das Exzenter so gestellt, daß die den Boden berührende Klappe 
nach einwärts gezogen ist, der radiale Steg sich also in den Boden 
einpressen kann. Die nach oben liegenden Klappen sind so nach 
außen gedrückt, daß sie mit dem Radkranz bündig sind. Beim 
Fahren auf der Straße wird das Exzenter umgestellt, so daß die 
bündige Fläche jetzt nach unten zu liegen kommt und das Rad 
erhebliche Unebenheiten nicht aufweist. 

Die Firma Niebaum in Herford führt eine Radkonstruk- 
tion aus, bei der das Laufrad als ein Innenzahnrad ausgebildet 
ist, in welches ein Getriebe (s) mit sehr langen Zähnen (r) ein- 
greift (Fig. 57). Die Verzahnung ist nach Art der Triebstock- 
verzabnung ausgeführt und greifen die Zähne des Getriebes durch 
die Durchbrechungen (p,) des Laufkranzes (p) hindurch und in 
den Boden ein. Durch ein Exzenter (n) kann die Eingriffstiefe 
der Zähne geregelt werden, so daß unter Umständen — so beim 
Fahren auf der Straße — die Zähne gar nicht durchgreifen und so 





engine frame at k, is distributed either on the steering axle (b) 
and the main driving axle (a), or on the steering, main and auxil- 
iary driving axle. The advantage of this arrangement (Fig. 56, 
sketch 2) is that when the auxiliary driving axle is lowered, 
the wheels furnished with the cross pieces are placed in an 
effective or ineftective position, and the distribution-of the pressure 
of the steering and driving wheels may be regulated. Since the 
axles are jointed, when passing over uneven ground, the wheels 
may adapt themselves better to the nature of the ground, 
without there being a change in the pressure of the wheels. 

It is obvious that in this arrangement the auxiliary driving 
wheels produce an excellent effect, if, for instance, the hind wheels 
get caught in a hole in the ground and the engine cannot proceed 
on account of the wheels sliding. In this case, the auxiliary 
driving wheels receive the principal part of the load; owing to 
the large number of ribs on the rim of the wheel, they help the 
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engine over the difficult places. When travelling on the country 
road, the frame and auxiliary driving axle are raised, so that 


the ribbed wheels attached do not come into contact with the 
ground. : 

Some other new motor plough constructions have the follow- 
ing forms. 


The wheel is composed of two side fellies made of knee- 
iron. There are flap-shaped wings between tlıe fellies, fixed to a 
swivel. These wings 
may so be regulated 
that they form a 
kind of blade when 
extending radially 
outwards, or, on 
being turned over, 
farnish a closed cas- 
ing uniting into a 
whole with the side 
fellies. One of the 
chief difficulties was 
experienced in fixing 
the wings, so that 
in the radial posi- 
tion they might resist 
the high traction pow- 
er, and in cleaning 
the separate cells, 
while work was being 
done in clayey soil, 
on the road. 

In a construction of Schnell, of Cologne, there are station- 
ary, radial walls provided between the fellies, the flap - shaped 
wings, which are joined to an adjustable eccentric ring by rods, 
constantly moving in them, thus cleaning the wheel. During 
work in the fields, the eccentric is so adjusted that the wing 
touching the ground is pulled inwards, so that the radial wall 
can press into the soil. The wings extending upwards are pressed 
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and also in making it ready for travelling 


a< ne ee E e m mm nn m m x= m XA 


ebenfalls eine annähernd glatte Fläche erzielt wird. Um ein An- 
haften der Erde am Laufkranz zu verhindern sind noch feste 
Abstreifer x vorgesehen. 

Da diese Ausführungen ziemlich schwierig imstande zu halten 
sind, so sucht man besonders in neuester Zeit sich von diesen 
Ausführungen frei zu machen, indem man das alte ehrwürdige 
Pflugschar verläßt und dem Beispiel der Technik folgend, die 
längs einer geraden Strecke arbeitenden spabnabnehmenden Werk- 
zeuge (Fig. 56, 1) durch rotierende Hauen oder Zinken er- 
setzt. Da diese rotierenden 

Werkzeugwellen ziemlich 
rasch umlaufen, so wird da- 
durch ein erheblicher Vor- 
wärtsschub erzeugt, der die 
Reibungsverhältnisse desZug- 
wagens wesentlich bessert. 

Fig. 56, 1 zeigt eine der- 
artige Anordnung in schema- 
tischer Darstellung, wobei m 
- der Motor, a die Haupt- 

antriebsachse und b die 

Hauenwelle ist. Als Ver- 
treter dieser rotierenden Werkzeuge kommen hauptsächlich der 
Köszegy- und St. Georgen Landbaumotor in Frage, von 
denen besonders der erstere, dadurch, daß die Firma Heinrich 
Lanz in Mannheim den Bau aufgenommen hat, eine rege Förderung 
und praktische Ausbildung erfahren bat. Allerdings eignen sich 
diese Landbaumotore für steinigen Boden und Tiefkultur wegen 
der Empfindlichkeit der Hauen nicht. Für die Tiefkultur bleibt 
daher nur das Pflugschar oder der Untergrundhaken und diese 
erfordern sehr große Zugkrifte. 

Schließlich ist noch der Stumpfschen Radkonstruktion 
Erwähnung zu tun, die sich im praktischen Betrieb ebenfalls be- 
währt hat. An einem zylindrischen Radkranz sind tangentiale 
Federlamellen angeordnet, die an den äußeren Enden Klötze 
tragen. Durch den Achsdruck werden diese Lamellen so auf den 
Boden gedrückt, daß das Rad mit einer ziemlichen Fläche auf- 
liegt, wodurch die Reibung sehr erhöht wird. 

Große Auflagerflichen werden übrigens auch bei amerika- 
nischen Traktoren erzielt, bei denen die ganze untere Fläche 
durch einen sehr kräftig ausgeführten Elevator gebildet wird, 
dessen Ketten mittels Rollen sich über einer ellipsenförmigen 
Bahn bewegen und zwischen welchen Ketten kräftige Hurtholz- 
bohlen angeordnet sind, so daß also ein sehr breites und niedriges, 
radähnliches Fortbewegungsmittel vorhanden ist. Diese Trak- 
toren sind allerdings nur auf einigermaßen festem Boden anwend- 
bar, da bei lockerem sandigen oder lehmigen Boden sehr rasch ein 
Verschmutzen eintritt, das den Gang der Maschine sehr erschwert. 


Aus den vorliegenden Ausführungen erbellt, daß die Ein- 
führung der Motorpflüge in erster Linie davon abhängt, daß man 
sich von dem Seilzug der großen Pflugsätze freimacht und auf Mittel 
sinnt, die es gestatten, nur durch die Bodenreibung der Zugmaschine 
Pflüge oder Geräte von einiger Leistungsfähigkeit zu bewegen. 





Fig. 57. 


outwards in such a manner, that they are even with the rim of 
the wheel. When travelling on the road, the eccentric is turned 
round, so that the upper surface reaches downwards, the wheel 
no longer being very uneven. 

In the construction of the firm of Niebaum, of Herford, 
the travelling wheel is of the shape of an inner cog-wheel, inter- 
locking (Fig. 57) with the gearing (s), which has very long cogs 
(r). The toothed wheelwork is similar to that of trundle heads, the 
teeth of the gearing passing through the perforations (p,) of 
the rim of the wheel (p) into the ground. The depth to which 
the cogs penetrate may be adjusted by an eccentric (n), so that 
if necessary — as when on the country road — the teeth do not 
protrude, the rim of the wheel consequently being almost even. 
There are solid mud removers (x) provided to prevent earth from 
adhering to the rim. 

As it is difficult to keep constructions of this kind in 
order, the latest endeavours have been made to avoid them, by 
abandoning the venerable ploughshare. One of the latest techni- 
cal improvements is the substitution of rotating hoes and prongs 
for working an even surface (Fig. 56). The rotary tool shafts turn 
very rapidly, producing a powerful forward movement, improving 
the friction relations of the tractor to a considerable degree. 

Fig. 56 is a diagram of an arrangement of this kind, m 
being the motor, a the main driving axle and b the hoe shaft. 
The Köszegy and the St. Georgen farming motor are leading 
representatives of this class of rotating tools, the former, which 
is manufactured by Heiorich Lanz, Mannheim, having been im- 
proved and first turned to good practical use by this firm. These 
farming motors, however, are not suited to work on stony ground 
and for deep cultivation, owing to the hoes not being extra 
strong. For deep culture, there remains only the ploughshare 
or the subsoil horse hoe, both demanding high traction for e. 

Finally must be mentioned the Stumpf wheel construction, 
which has proved to be very practical in use. There are spring 
lamellae arranged at a tangent to the cylindrical rim of the 
wheel. At the outer end of the lamellae there are blocks. The 
lamellae are pressed against the soil by the axle pressure, in 
such a way that the wheel covers a considerable surface, thereby 
increasing the friction. 

The American tractors likewise display a large wheel-covering 
surface. In these constructions, the entire lower surface is formed 
by a very powerful elevator, the chains of which pass over an 
elliptic surface by means of rollers. Between the chains there 
are strong hard wooden planks, this producing a very broad, low 
wheel-like agent for effecting a forward movement. These trac- 
tors are only applicable on comparatively hard ground, since they 
easily get dirty in loose sandy or clayey soil, which makes it 
difficult for the engine to work. 


The facts above stated make it clear that motor ploughs 
can only be introduced if they are freed from the necessity of 
using cable traction, which is the feature of large sets of ploughs, 
and if means are discovered of moving ploughs and other implements 
of considerable efficiency by the ground friction of the tractor. 








Die Wolfschen Heißdampf-Lokomobilen auf der Aus- 
stellung zu Turin 1911. 
Mit Abbildungen, Fig. 58 bis 61. 


Auf der Ausstellung zu Turin 1911 zeigte die Firma 
R. Wolf, Magdeburg-Buckau, verschiedene Typen ihrer Heiß- 
dampf-Lokomobilen (Fig. 59). Die größte derselben war 
eine Patent-Heißdampf-Tandemlokomobile für 155 PS Leistung. Die 
Lokomobile ist stark genug, um auch 180 PS zu leisten und kann 
als Betriebsmotor für alle Zwecke der Praxis verwandt werden, 
und zwar besonders auch für solche Fälle, wo ungewöhnlich hohe 
Anforderungen gestellt werden, wie zum Beispiel in elektrischen 
Licht- und Kraftstationen, Baumwollspinnerei-Anlagen, zum Antrieb 
von Papiermaschinen, Mühlen usw. 
Im Betrieb und in der Versuchsstation ergab der ebener- 
wähnte Lokomobiltyp nachstehende Resultate: 
Kohleverbrauch: 0,789 Pfd. = 0,358 k 
erzeugter Dampf: 7,05 , = 0,21 i } per geleistete PS/St. 
Fig. 60 zeigt die Tandem-Lokomobile der Entwässerungs- 
anlage der Versuchsfarm der britischen Regierung zu Taiba im 





The Wolf Superheated Steam Locomobiles. 
Fig. 58 to 61. 


Messrs. R. Wolf, Magdeburg - Buckau, displayed at the 
Exhibition of Turin in 1911 several types of their superhcated 
steam locomobiles (Fig. 59). The largest was one of their patent 
tandem compound condensing superheated steam locomobiles of 
155 b. HP continuous capacity. 

The locomobile is capable, however, of taking a load of 
180 b. HP. This locomobile is a prime mover, suitable for all 
purposes, but especially for those which have exceptionally high 
requirements; for instance, electric lighting and power stations, 
cotton spinning mills, paper machines, flour mills etc. 


This type of locomobile has given the following results in 
practice and at the testing station: 


0.789 lbs (0.358 kos) of coal 
7.05 lbs (8.21 kos) of steam 
Number 3 is the photograph of a locomobile of the same 
type as Fig. 60 running the irrigation plant of an experimental 
farm of the British Government in the Sudan. Wolf locomobiles 


} per brake horse-power per hr. 


Sudan. Für die genannte Anlage wurde eine Wolfsche Loko- 
mobile gerade aus dem Grunde gewählt, weil im Sudan Kohle 
und Holz rar sind, so daß größter Wert auf die Ökonomie im 
Verbrauch von Brennstoff gelegt werden mußte. 

Die kleinere Lokomobile in Fig. 59 ist eine Wolfsche Aus- 
puff-Heißdampflokomobile, die für eine höchst Dauer- 
leistung von 31 PS berechnet ist, aber auch mit 36 PS vorübergehend 
beansprucht werden kann. Sie eignet sich besonders für solche 
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Fig. 58. 


kleinere Anlagen, wo man den Auspufidampf der Maschinen gern 
zum Heizen oder zu anderen Zwecken verwenden möchte. 

Alle Wolfschen Heißdampf-Lokomobilen sind durchgängig 
mit Kolbenschiebern (Fig. 58), die unmittelbar durch den 
Regulator beeinflußt werden, ausgerüstet. Die Vorteile dieser 
Steuerungsweise sind aus der von Jahr zu Jahr sich steigernden 
Nachfrage nach Wolfschen Lokomobilen zu erkennen. In ihrem 
Kolbenschieber, der speziell für die Verwendung iiberhitzten 
Dampfes bestimmt ist, besitzen die Wolfschen Lokomobilen ein 
Steuerungsorgan von großer Einfachheit und Betriebssicherheit. 
Dazu kommt, daß in der allgemeinen konstruktiven Durchbildung 
der Wolfschen Lokomobilmaschinen sich größte Leistungsfähigkeit 
mit ebensolcher Einfachheit vereinigen. Wie bei einer liegenden 





Fig. 60. 


Maschine die Kurbelwelle fest aut der Grundplatte gelagert ist, 
so ordnet Wolf die Kurbelwellenlager bei allen seinen Lokomobilen 
auf einem starken gußeisernen Sattel an, der mit dem Kessel- 
mantel fest vernietet ist, derart, daß der Kessel gewissermaßen 
das Fundament für den Sattel und damit auch für die Kurbel- 
wellenlager bildet, wobei irgendwelche, dem Kessel schädliche 
Beanspruchungen ausgeschlossen sind. Der Ausdehnung des Kessels 
durch die Erwärmung unter Druck ist dabei auf einfache und 
vollkommene Weise Rechnung getragen. Bei diesem schwierigen 
Problem des Lokomobilbaues ist somit die Anwendung von Strebe- 
stangen zwischen Zylinder und Kurbelwellenlager und verschieb- 
barer Kurbelwellenlagerung überflüssig geworden. Die unbegrenzte 
Verwendbarkeit der Wolfschen Lokomobilen beruht nicht nur auf 
der konstruktiv, und wärmetechnisch vollendeten Anordnung von 
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have been selected, because in this country, where coal and wood 
are so scarce, great value had to be attached, aside from absolute 
reliability, to highest economy in consumption of fuel. 

The smaller locomobile (Fig. 59) exbibited was one of their 
patent non-condensing superheated steam locomobiles, having a 
continuous capacity of up to 31 b. HP, but capable of handling 





Fig. 59. 


loads up to 36 b. HP, and is especially suitable for small works, 
or where it is of advantage to utilise the exbaust steam from 
the engine for heating or other purposes. 

All Wolf’s superbeated steam locomobiles are provided with 
balanced piston valves directly (Fig. 58) controlled by the governor, 
the advantages of which are shown from year to year by all the 
Wolf locomobiles in the most prominent way by their efficiency, 
reliability and durability. 

In their piston valves, especially designed for use with super- 
heated steam, Wolf locomobiles have a valve gear of simplicity 
and great reliability. In the general construction of the engine, 
R. Wolf has always endeavoured to combine the greatest capacity 





Fig. 61. 


and reliability with the utmost simplicity of the engine, and has 
attained marked success therein. 

As in the horizontal engine, the crankshaft is held rigidly 
on a substantial bedplate, R. Wolf arranged the crankshaft bearings 
of all his locomobiles to sit on a heavy cast-iron saddle, which 
is riveted to the boiler shell, so that the boiler forms the foun- 
dation for the crankshaft bearings, avoiding any awkward or 
dangerous stresses being transmitted to the boiler shell. The ex- 
pansion of the boiler when heated and under steam is overcome 
in the simplest and most efficient manner by this construction. 

The difficult problem of locomobile construction, i. e. the 
utilising of stays and straps between the cylinder and crankshaft 
bearings or movable crankshaft bearings, are, by the above method, 
rendered unnecessary. 


Maschine und Kessel, sondern auch in den allgemeinen Eigen- 
schaften der Lokomobile, nämlich: Geringer Raumbedarf im 
Vergleich zu Dampfmaschinen mit getrenntem Kessel und auch 
zu Explosionsmotoren, Vermeidung von Wärmeverlusten in den 
Rohrleitungen, einfachere und leichtere Fundamente, bequeme 
und leichte Wartung, hohe Überlastungsfühigkeit, Möglichkeit, 
jedes am DBetriebsort billigste Brennmaterial zu verwenden, 
schließlich niedrigster Dampf- und Kohlenverbrauch bei allen 
Leistungsgrößen. 

Hierzu kommt noch, daß seitens der Fabrik weitgehende Ge- 
währ für Betriebssicherheit und Wirtschaftlichkeit dadurch ge- 
boten wird, daß jede Lokomobile vor dem Verlassen des Werkes 
einer eingehenden Abnahmeprüfung unterzogen wird. Abb. 61 
zeigt eine derartige Prüfung, wie sie täglich auf dem Bremsstand 
der Firma vorgenommen werden. 

Man kann der Wolfschen Lokomobile die Bezeichnung einer 
, Universal-Kraftmaschine* geben. 


Ölreiniger und Rohrbiegmaschine. 
Mit Abbildungen, Fig. 62 u. 63. - 


Die dickfliissigen Ole sind bekanntlich in der Regel die 
teuersten und deshalb war ein Reinigungsapparat, der dünn- und 
dickfliissige Öle verbältnismäßig schnell 
und gründlich reinigt, eine Notwendigkeit. 

Der Zentrifugal-Olreiniger „Atom“, Fig. 63, 
scheint nach den mit ihm bisher gemachten Er- 
fahrungen zu urteilen, diese Frage zu lösen. Er 
reinigt Schmieröle jeder Art mit einem Zentri- 
fugaldruck von ca. 8 at. und das im Öl suspen- 
dierte Wasser wird durch ein besonderes Rohr 
ausgeschieden. 

Die Bedienung des „Atom“ erfolgt in der 
Art, daß das schmutzige Öl in das oberhalb der 
Schleuder angeordnete Gefäß gegossen wird und ` 
von da in die mit ca. 5000 minutlichen Touren = 
rotierende Schleudertrommel läuft. In dieser be- € 
findet sich ein Einsatz, durch den das Öl gezwungen ` 


wird, der an der Trommelwandung liegenden Fig. 


— wirksamsten — Schleuderzone zuzuströmen. 

Hier scheiden sich die spezifisch schweren Beimischungen des 
Öles ab und der weitere vom Einsatz vorgeschriebene Weg bringt 
das Öl schließlich zur Trommelmitte, also zur inneren Grenze des 
Flüssigkeitszylinders zurück. Bevor es von hier zur Abführungs- 
stelle gelangen kann, muß es unter Schleuderdruck ein Blechsieb 
passieren, durch das etwaige spezifisch leichtere Beimischungen 
zurückgehalten werden. Die Ausscheidevorrichtung läßt das Öl 
vom inneren Füllzylinder austreten. Die Konstruktion derselben 
verhütet eine Vermischung des gereinigten Öles mit der Luft. 
Erst nach längerem Gebrauch ist eine Reinigung des verschraubten 
Schleudergefüßes von der Schlammablagerung erforderlich. Diese 
Arbeit läßt sich in kurzer Zeit ausführen und ist dann der 
Apparat sofort wieder gebrauchsfertig. 

Auch gebrauchte Zylinderöle aus Explosionsmaschinen und 
solche flüssige gebrauchte Schmiermittel, die mit feinen, schwer aus- 
scheidbaren, spezifisch leichteren Beimischungen, wie Ruß usw. durch- 
setzt sind, lassen sich mittels des vorbeschriebenen Apparates von 
Alexander Sauer in Duisburg - Ruhrort unter Einschaltung 
einer Filtrier-Schleudertrommel wieder regenerieren. 

Der „Atom“ hat Fest- und Losscheibe von 200 mm Durch- 
messer, sowie Schraubenausriicker. Die Geschwindigkeit der 
Riemenscheibe soll 400 in der Minute betragen. Zum Betriebe 
genügt eine Kraft von !/, PS. 

Die Rohrbiegmaschine „Herkules“ (D. R. G. M.) ermöglicht 
es, beim Verlegen von Rohren Bogenstücke und Krümmer zu 
sparen, indem man die Stücke auf ihr im kalten Zustande biegt. Sie 
erfordert keine besondere Einrichtung und ist am Verwendungsort 
leicht und schnell, z. B. durch Befestigen an einer Säule aufzustellen. 

Die Maschine, zu deren Bedienung keine besondere Ge- 
schicklichkeit nötig ist, arbeitet verhältnismäßig schnell und auf 
ihr können Rohre von 3/, bis 3” Durchmesser im kalten Zustande 
sowohl in Kreisform als auch in unregelmäßigen Kurven, z. B. in 
S- und L-Form, gebogen werden. Das Rohr wird in ein Segment 
eingespannt (vergl. Fig. 62), das seinerseits auf der Welle eines 
Zahnradsegmentes befestigt ist. Letzteres kämmt mit einem 
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The absolutely unlimited adaptability of Wolf locomobiles 
rests on more than their construction and thermally correct 
arrangement of engine and boiler. The general characteristics, 
such as smaller space occupied in comparison with steam plants 
having separate engine and boiler, or internal combustion engines, 
and the avoidance of steam-piping with its excessive losses, the 
simpler and lighter foundations required, easy attendance, and 
capacity for taking over-loads with the advantage of utilising the 
cheapest fuel available in the locality, together with their economy 
in steam and fuel consumption for all classes, from the smallest 
to the largest sizes, certainly all speak in favour of the plant. 
Besides every guaranty is given as to reliability and economy 
by the testing of all Wolf locomobiles before leaving the works. 
Picture number 61 shows such trials as go on daily in the 
testing shop of the factory. 

The Wolf locomobile is acknowledged to be a “universal 
power plant”. 


Oil Purifier and Pipe Bending Machine. 
Fig. 62 to 63. 


Heavy oils are generally known to be the dearest; as a 
result, an apparatus for purifying thin and heavy oils relatively 
quickly, yet thoroughly, early became a necessity. 

The centrifugal oil purifier “Atom” (Fig. 63), 
appears to solve the question, if one may judge 
from the experience had with it up to the pre- 
sent. It cleans oils of every description with 
a centrifugal pressure of about 8 atmospheres, 
the oil suspended in water being discharged 
through a separate pipe. 

The dirty oil is. poured into the tank on top 
of the “Atom” and runs into the centrifugal bow), 
| which rotates at the rate of 5000 revolutions a 
Ai, minute. The bowl is furnished with an inside 
=— piece, through which the oil is forced to pass into 

| the effective centrifugal zone lying along the wall 
of the bowl. Here the specifically heavy admixtures 


63. in the oil are separated. The oil then passes 


back through the middle of the bowl, that is to 
say, to the inner edge of the liquid cylinder. Before reaching 
the outlet, it must pass through a plate sieve under centrifugal 
pressure, this serving to hold back the specifically lighter ad- 
mixtures. The separating device allows the oil to leave the 
inner filling cylinder. OWing to its peculiar construction, it is 
impossible for the purified oil to get mixed up with air. The 
bowl, which is screwed tight, need 
only be cleaned of the mud depo- 
sit after long use. This may be 
effected in a very short time, the 
apparatus then being ready for use 
at once. 

Cylinder oil used in explosion 
motors, and all other liquid lu- 
bricants admixed with fine, speci- 
fically light particles, which are 
hard to disengage, such as soot 
etc., may be regenerated in this 
apparatus, which is made by Alex- 
ander Sauer, of Duisburg-Ruhrort, 
after inserting a centrifugal filtering 
cylinder. 

The “Atom” is fitted with a fast and loose pulley 200 mm 
in diameter, and also a screw belt shifter. The belt pulley ro- 
tates at the rate of 400 revolutions a minute. 1/5 HP is all 
that is required for driving the apparatus. 

The pipe bending machine “Herkules” does away with the 
use of curves and joints for laying pipes, since one may bend 
parts with it in a cold state. In other words, no other appli- 
ances whatever are necessary. The machine may be erected quickly 
and easily, as, for instance, by fastening it to a pillar. 

If may be operated even by an inexperienced hand, and works 
quite fast. Pipes of from Zeil to 3° may be bent on it in a 
cold state into circular shapes and irregular curves, such as S 
and J, shapes. The pipe is fastened in a segment (see Fig. 62), 





Fig. 62. 








Zahnrad, das mittels Speichenrad umgedreht wird. Als Gegenlager 
für das Rohr dient ein mit einer drehbaren Hülse aus Pockholz 
umgebener Zapfen, der in eines der Löcher einer Lochscheibe 
gesteckt wird. Von der Stellung des Zapfens und der Ausbildung 
des Segmentes ist die Form der Biegung abhängig. 

Zum Biegen von Schlangenrobren werden besondere Segmente 
mit spiralförmiger Nut verwendet. 

Zur Bedienung der Maschine genügt beim Biegen von Rohren 
bis zu SI Durchmesser ein Mann, der mit einer Hand das Rohr 
hält und mit der anderen das Speichenrad dreht. Bei größeren 
Robrdurchmessern müssen zwei Arbeiter angestellt werden. 

Außer Rohren können auf der Maschine auch leichte Flach- 
eisen, Rund-, Winkel- und sonstige Profileisen im kalten Zustande 
gebogen werden. 


Die modernen thermochemischen Anlagen nach 
System „Ganco“. 


Unter einer thermochemischen Anlage versteht man 
eine maschinelle Einrichtung zur Verarbeitung von 
Schlachthausabfällen, Tierleichen usw. bei der das 
Material unter Anwendung von gespanntem Dampf hoben 
Wärmegraden ausgesetzt wird, um alle etwa vorhandenen gefähr- 
lichen Keime zu beseitigen. Gleichzeitig ist die Apparatur so 
ausgebildet, daß nicht nur die im Betriebe Beschäftigten und die 
Nachbarschaft vor Belästigung geschützt sind, sondern daß auch 
alle in dem Rohmateriale enthaltenen Wertstoffe in möglichst 
weitgehendem Maße als marktfähige Produkte gewonnen werden 
und damit der Volkswirtschaft erhalten bleiben. 

Eine thermochemische Anlage dient nach Vorstehendem also 
der Lösung einer doppelten Aufgabe und zwar einerseits inhygie- 
nischer, andererseits in wirtschaftlicher Beziehung. 

Daß eine wirksame Beseitigung der Abfälle und Tierleichen 
nur auf chemischem Wege oder unter Anwendung hoher Hitze- 
grade möglich ist, hat das im Juni v. J. vom deutschen Reichs- 
tage erlassene Gesetz über Beseitigung von Tierleichen aufs neue 
betont. Die rein chemischen Verfahren sind zwar in bygienischer 
Beziehung einwandfrei, ihrer Anwendung stehen aber in wirt- 
schaftlicher Beziehung Bedenken entgegen, während die „thermo- 
chemischen* Anlagen alle Anforderungen erfüllen. 

Einige Systeme thermochemischer Anlagen sind schon seit 
längerer Zeit bekannt und in Anwendung; ihre allgemeine Ein- 
fübrung ist aber dadurch gehemmt worden, daß die Kosten der- 
artiger Anlagen verhältnismäßig hohe waren, und der Betrieb sich 
kompliziert gestaltete. $ 

Nun aber scheint es der Maschinenfabrik Gans & Co., G. m. b. H. 
in Berlin-Reinickendorf gelungen zu sein, ein Verfahren durch- 
zubilden, das bei niedrigen Anschaffungskosten und einfacher 
Betriebsweise alle berechtigten Anforderungen in bygienischer und 
wirtschaftlicher Beziehung erfüllt. Außerdem läßt sich das Ver- 
fahren ebensowobl im größten Betrieb als auch in kleinen Schlacht- 
hausanlagen, Abdeckereien usw., also in Anlagen anwenden, die 
bisher der hohen Kosten wegen auf die Beschaffung derartiger 
Einrichtungen verzichten mußten. 

Die gleichartigen bisher bekannt gewordenen Verfahren be- 
nötigten zur Erzeugung des für den Betrieb notwendigen Dampfes 
eine besondere Dampfkesselanlage. Das System „Ganco“ dagegen 
kann auf eine Dampfkesselanlage verzichten, indem bei ihm das 
Material unter Ausnutzung des in ihm vorhandenen hohen Wasser- 
` gehalts in dem Hauptapparat erhitzt wird, wobei sich Dampf der 
notwendigen Spannung in genügender Menge bildet. Die mecha- 
nische Kraft liefert ein Motor für Gas-, Flüssigkeit- oder Elektrobetrieb. 

Der Hauptapparat besteht aus einem Kessel, der auf 
6 at. Druck geprüft wird und von einem Heizmantel umgeben 
ist; der Heizmantel wird mit einer Flüssigkeit gefüllt und diese 
direkt oder indirekt erhitzt, wobei sie die ihr zugeführte Wärme 
an das Innere des Kessels und somit an das in diesem enthaltene 
Material abgibt. Die Flüssigkeit, in der Regel Öl, steht während 
des Erhitzungsprozesses nicht unter Druck, sondern dient nur zur 
Wärmeübertragung und bedarf auf lange Zeit hinaus keiner Er- 
neuerung. Durch den Fortfall des Dampfkessels erfahren die 
Anlagen naturgemäß eine erhebliche Verbilligung und Verein- 
fachung in der Bedienungsweise. Ebenso nehmen sie einen ge- 
ringeren Raum ein als Systeme mit Dampfkessel, so daß sich 
auch die Kosten der Gebäude billiger stellen. 
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which is fixed to the shaft of a toothed wheel segment. The 
latter gears into a cog wheel turned by a spoked wheel. There 
is a pin enclosed in a mantle of pock-wood as a counterbearing 
for the pipe, the pin being placed in a hole of a perforated 
plate. The shape of the bend depends on the position of the 
pin and the shape of the segment. 

Special segments with spiral grooves are used for bending 
serpentine pipes. 

One man may operate the machine for bending pipes up to 
1 in diameter. He holds the pipe with one hand and turns 
the spoked wheel with the other. Two men are required for 
pipes of larger diameter. 

In addition, light flat iron, round, knee and other shaped 
iron, may be bent on the machine in a cold state. 


Modern Thermochemical Plants of the 
“Ganco” System. 


A thermochemical plant is a mechanical arrangement for 
working over slaughter-house refuse, carcasses etc. The material 
is subjected to steam of high tension and high temperature, in 
order that all the germs may be destroyed. The work is so 
perfect that all persons employed in it or living in the neigh- 
bourhood are protected from danger, and all the valuable sub- 
stances contained in the raw materials extracted as marketable 
products, so that fullest economy is warranted. 

A thermochemical plant, therefore, serves a double object: 
on the one hand, a bygienic, and on the other, an economical. 

It is obvious that the destruction of refuse matter and car- 
casses can best be effected chemically or by the application of 
high temperatures; this was emphasized anew in the law passed 
by the German Parliament last year. Pure chemical processes 
are excellent from a hygienic point of view, but there are various 
economical objections to their application. The thermochemical 
plants, however, fulfil all requirements. 

There have been a number of thermochemical systems in 
use for some time. Their general introduction has been impeded 
by the relatively high cost of such plants, and the complicated 
nature of their operation. 

Gans & Co., G.m. b. H., machine works, Berlin-Reinicken- 
dorf, seem to have been successful in working out a process 
satisfying all hygienic and economical demands, and at the same 
time being low in price and simple in operation. The process 
may be employed in large or small slaughter-houses, knackeries etc. 
In other words, it is available for establishments that hitherto 
have been obliged to exist without plants of this nature, owing 
to their high cost. 

All the systems employed up to the present require a 
separate steam boiler plant for supplying the necessary steam. 
The *Ganco” system obviates this factor, the material being 
heated in the principal apparatus with the utilization of the high 
percentage of water contained in the material. This produces suf- 
ficient steam of the proper tension. A gas, internal combustion 
or electric motor furnishes the mechanical power. 

The principal apparatus is composed of a boiler tested to a 
pressure of 6 atmospheres and enclosed in a heating mantle. 
The mantle is filled with a liquid heated directly or indirectly. 
The heat supplied to the liquid is transferred by it to the interior 
of the boiler, or, in other words, to the material contained in it. 
The liquid, which, as a rule, is an oil, is not under pressure 
during the heating process, but is only for transmitting the heat. 
Therefore, it need not be renewed except at long intervals. Since 
there is no steam boiler, the plant is considerably cheapened and 
simplified in use. In addition, it occupies less space than a system 
with a steam boiler, so that the cost of the building is lower. 

Three different products are derived in thermochemical plants 
from refuse and carcasses, besides the skins; namely, fat, which 
is a highly valuable raw material especially for the manufacture 
of soap; animal meal, which is used in immense quantities for 
feeding swine, dogs, poultry and fish; and jelly, the handling 
and utilization of which will be described in the following. 

The “Ganco” operates as follows. During the boiling pro- 
cess in the principal apparatus, there form three layers. The 
first one is fat, below it jelly, and at the bottom flesh and 
bones. The fat floating on the surface is removed by special 








Die Abfälle und Tierleichen werden, abgesehen von der 
Gewinnung der Häute, in den thermochemischen Anlagen auf drei 
verschiedene Produkte verarbeitet und zwar: Fett, welches einen 
sehr wertvollen Rohstoff, speziell in der Seifenfabrikation, bildet, 
ferner Tierkörpermehl, das als geschätztes Futtermittel für 
Schweine, Hunde, Geflügel, Fische usw. Anwendung findet und 
schließlich Leimbrühe, über deren Weiterverarbeitung und 
Verwertung nachstehend noch einiges Nähere gesagt sei. 

Der Arbeitsgang bei dem System „Ganco* ist folgender: 
Während des Kochprozesses bilden sich im Hauptapparat drei 
Schichten und zwar: auf der Oberfläche schwimmend, das Fett; 
unter dem Fette befindet sich Leimbrühe und zu unterst Fleisch 
und Knochen. Das obenschwimmende Fett wird während und 
gegen Ende des Kochprozesses durch besondere Vorrichtungen 
abgezogen, dann wird die Leimbrühe abgedrückt und schließlich 
werden die in dem Hauptapparate verbliebenen Rückstände, aus 
Fleisch und Knochen bestehend, getrocknet. 

Zur Durchführung des Trockenprozesses wird ein im Inneren 
des Hauptapparates befindliches Rührwerk in Betrieb gesetzt; 
dabei erreicht man eine weitere Zerkleinerung der Knochen, welche 
bereits während des Kochprozesses durch Entziehung der leim- 
bildenden Substanzen mürbe und brüchig geworden sind, so daß 
sie in das durch den Trockenprozeß gewonnene Endprodukt, das 
Tierkórpermehl, von einer geringen Menge größerer Stücke ab- 
gesehen, in der Form von Mehl und kleinen Splittern übergehen. 

Über die Leimbrühe wäre noch folgendes zu bemerken: ent- 
weder kann sie, mit Wasser entsprechend verdünnt, direkt zur 
Düngung von Äckern benutzt werden oder man dickt sie ein 
und verwendet sie als Bindemittel bei der Hersteilung von 
Gipsdielen, Monierbauten usw. Eine weitere Verwendungsmöglich- 
keit besteht darin, daß man die eingedickte Leimbrühe mit Torf- 
mull mischt und damit ein wertvolles, transportfähiges Dünge- 
mittel gewinnt, oder, daß man sie, mit Kleie versetzt, zu einem 
Futtermittel verarbeitet. Das wertvollste Produkt ist naturgemäß 
das Fett und dasjenige System verdient daher den Vorzug, welches 
eine möglichst weitgehende Gewinnung des Fettes ermöglicht. 


appliances during and towards the end of the boiling process. 
Then the gelatinous pap is squeezed out, whereupon there re- 
mains only the residue composed of flesh and bones, which is 
dried. 

Drying takes place in the interior of the principal apparatus 
by means of a stirring device. The bones are broken up by this 
operation. In fact, during the boiling process they are consid- 
erably softened by the extraction of the substance forming the 
jelly. The product resulting from the drying process is animal 
meal, which is virtually a mass of powder and small slivers, 
containing but a small quantity of somewhat larger pieces. 

The jelly may either be diluted and used in this form for 
fertilising fields, or condensed and employed as a binding agent 
for making plaster ceilings, etc. The condensed jelly may further 
be mixed with pulverised peat, this representing a valuable fer- 
tiliser, easy to transport; or it may be mixed with bran and used 
as feed. 

The most valuable product is fat. Hence that system de- 
serves the preference which allows the highest yield of fat. 


Oil Engine-Driven Boat. The German Petroleum Company 
has recently ordered a twin-screw boat from Messrs. J. Frerichs 
and Co., Limited, Osterholz-Scharmbeck and Einswarden (Olden- 
burg), which is to be propelled by crude-oil motors. The vessel 
will have a length of 94.8 m. (312 ft.) between perpendiculars; 
13.4 m. (44 ft.) beam; and a moulded depth of 8 m. (26.2 ft.). 
Her total freight capacity is to be 4000 tons. The engines are 
to be installed at the aft end. They will consist of two re- 
versible crude-oil marine motors, of approximately 1500 horse- 
power, giving the ship a speed of 10 knots. The engines are 
to be of Professor Junkers's type, for the construction of which 
Messrs. J. Frerichs and Co. have taken out a license. The ship 
will be provided with a funnel to carry off the exhaust gases. 
An auxiliary boiler will be fitted for heating and for various 
other purposes. The ship is being built chiefly for the Rou- 
manian oil trade. 
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2 C-Vierzylinder - Zwillings - Heißdampf - Schnellzug- 
Lokomotive 


der Gattung S. 10 mit Tender von 30 cbm Wasserinhalt 
der Preußischen Staatsbahnen. 


Mit Zeichnungen auf Tafel 7 und Abbildung, Fig. 64 bis 66. 


Die Preußische Staatsbahn-Verwaltung hat in den 
letzten Jahren nicht nur die Grundgeschwindigkeit der Schnell- 
und Eilzüge dauernd erhöht, sondern auch immer größere Strecken 
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und zwar die ersteren mit 30 cbm-, die letzteren mit 21,5 cbm- 
Tendern. 

Die nachbestellten Lokomotiven haben eine Reihe von Ver- 
besserungen bezw. Vereinfachungen erfahren, die im Nachstehenden 
eingehend erläutert werden sollen. 

Die Hauptabmessungen und Gewichte derselben sind folgende: 


A. Lokomotive (Tafel 7 und Fig. 64). 


. d 4 X 430 mm 


Zylinder-Durchmesser A A 
Kolbenbun:;.. ie... 3 8. An A A A 


630 , 
Treibrad-Durchmesser . . . . 2.2.2... D 1980 , 
Laufrad-Durchmesser 1000 „ 
Fester Radstand . 4700 , 
Gesamter Radstand . fa A e A DRA A 9100 , 
Dampfüheräruck’s an a EA u e ue wo 12 kg/qem 
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Fig. 64. Z. A.: 2 C-Vierzylinder-Heiidampf-Schnellzug-Lokomotive. 

ohne Zwischenaufenthalte durchfahren lassen, wobei die Zug- | Rostfläche 2,61 qm 
gewichte ständig zugenommen haben. Z. B. sind im Jahre 1911 Feuerbüchs-Heizfläche 13,57 , 
einige neuere Schnellzüge mit größeren Durchfahrtsstrecken ein- | Feuerrohr-Heizfläche . 140,68 „ 
gestellt worden, deren Grundgeschwindigkeiten 95 bis 100 km/St. | Kessel-Heizfläche . 154,25 „ 
betragen, wobei zu bemerken ist, daß drei dieser Strecken größere | Überhitzer-Heizfläche 52,90 , 
‚starke Steigungen aufweisen, so daß in der Ebene und im Ge- | Gesamte Heizfliiche 207,15 ` 
fälle mit Geschwindigkeiten von 105 bis 115 km/St. gefahren | Leergewicht 70700 kg 
werden muß. Adhisionsgewicht . 50920 , 

Zur Beförderung dieser Schnellzüge dienen die 2 B-Zwillings- | Dienstgewicht. . . . . . . . .. . 1720 , 
Heißdampf-Schnellzug-Lokomotiven von 2100 mm Raddurchmesser Grats Zuckreft E X 0,70 X p X SE 7 9 890 
der Gattung S. 6 und die 2 C Zwillings-Heißdampf-Schnellzug- A ie D i 
Lokomotiven von 1750 mm Raddurchmesser der Gattung P: 8, B. Tender (Fig. 65). 
sowie für die schwereren Züge, welche in der Ebene mit großer | Rad-Durchmesser WERTET, 1000 mm 
Geschwindigkeit fahren müssen, neuerdings auch die soeben ein- Drehgestell-Radstand . 1800 , 
geführten 2 G- Vierzylinder-Zwillings - Heißdampf- | Gesamter Radstand 5600 , 
Schnellzug-Lokomotiven von 1980 mm Raddurchmesser Leergewicht, inkl. titten 24870 kg 
der Gattung $. 10. EEN 30.000 ] 

Die zwei ersten Maschinen dieser Bauart, welche 1910 von Rohlonvorrat’. 7000 kg 
der Berliner Maschinenbau-Actiengesellschaft vor- Dienstgewicht 61870 , 


mals L. Schwartzkopff geliefert sind und von denen die 
erstere 1910 in Briissel ausgestellt war, haben sich bei den Ver- 
suchsfahrten und im Betriebe derart bewährt, daß 1910 10 und 
1911 28 Stück dergleichen Lokomotiven nachbestellt worden sind 


C. Lokomotive und Tender. 
17420 mm 


Gesamter Radstand ee rer 
Länge über die Buffer gemessen. . . . + + + 20750 , 


— — 


. 70700 + 24870 = 95570 kg 
. 77720 + 61870 — 139 590 


Die allgemeine Bauart der Lokomotive und des Tenders 
ist aus den Figuren der Tafeln 7 und den Abbildungen Fig. 64 
bis 66 ersichtlich. 


Bemerkt sei hier gleich, daß der vordere Rahmenteil als 
Barrenrahmen ausgebildet ist, daß die zwei Dampfzylinder jeder 
Maschinenseite in einem Stück gegossen und beide Hälften in der 
Mitte zusammengeschraubt sind, sowie endlich, daß die Dampf- 
zylinder möglichst einfach mit zentraler Abdampfleitung ent- 
worfen sind. 


Gesamt-Leergewicht 
Gesamt-Dienstgewicht . 


Bezüglich der Bauart der Einzelteile sei folgendes erwähnt: 


Die Feuerbüchse des Dampfkessels hat die normale Bau- 
art der Preußischen Staatsbahnen. 
Feuerbüchse bildet die Fortsetzung des Langkessels. 
büchs - Türwand ist von hinten eingesetzt. 
doppelte Nietnaht. 
sind beweglich 


Die Feuer- 
Der Bodenring hat 
Die zwei vordersten Reihen der Deckenanker 


Die runde Decke der äußeren ` 
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Eine Überhitzung von 350% C wird mit ihm mit Leichtig- 
keit erreicht. 

Der Kessel ist mit einer Rauchverbrennungs-Ein- 
richtung Pat. ,Marcotty* neuester Ausführung versehen, 
deren Feuertür mit seitlicher besonderer Luftzufiihrung nach 
innen aufschlägt, also bei Feuerbüchsdefekten eine Beschädigung 
des Personals durch Stichflamme oder Dampfstrahl verhindert. 


Der Rost besteht aus zwei Lagen gußeiserner Roststäbe, 


_ deren Neigung von 1:6,4 sich bei Ce in Betracht kommenden 


_ feuerfestes Steingewölbe angeordnet worden. 


Über dem Rost ist ein 900 mm langes 
Der Aschkasten ist 
der 2 m langen Rauchkammer befindet 


Kohlensorten bewährt hat. 


tief und geräumig. In 


sich unter der kurzen Esse ein Ausblasrohr von 140 mm |. W. 


mit einem Stege von 


- Blech-Lenkkonus befindet. 


13 mm Breite. 
zwei Körbe aus Drahtsieben vorgesehen, 


Als Funkenfänger sind 
zwischen denen sich ein 


Der Regulator ist der normale Ventil- Regulator Pat. 
' Schmidt & Wagner der Preußischen Staatshahnen. 
Der Rah- 



































angeordnet. Ve ME EE Ka ai) (Ee ee ECKE (ECH P men besteht aus 
Der Lang- | einem hinteren 
kessel besteht e Blechrabmen 
aus zwei Schüs- E JL und einem vor- 
sen von 16 mm e deren Barren- 
ih 
Blechstärke, am rahmen, welche 
deren Längs- l \ beide durch zwei 
nähte mit Innen- Ho Winkeleisenund 
und Außen- nt eine Anzahl 
laschen, und SCH Schraubenbol- 
deren Querniihte iR A Ben zen miteinander 
mit  Überlap- FEES verbunden sind. 
pung doppelt `| m Am Buffer- 
vernietet sind. Ab bohlen-Ende ist 


Die Rauchkam- 
merrohrwand ist 
vorgesetzt und 
mit einem star- 
ken nahtlos ge- 
walzten Win- 


der Barrenrah- 
men außerdem 
durch zwei sehr 
starke Stützen 
gegen den Kes- 
sel abgesteift. 





kelring am 
Langkessel be- 
festigt. 

Im Lang- 
kessel sind 3 X 
8 = 24 weite 
Rauchrohre von 

125/133 mm 
Durchmesser so- 
wie 137 Feuer- 
rohre von 45 bis 
50 mm Durch- 

messer und 
4900 mm frejer 
Länge unterge- 
bracht. 

Die Bauart des Rauchröhren-Überhitzers Pat. Schmidt 
der Preußischen Staatsbahnen darf als bekannt vorausgesetzt werden, 
so daß auf dessen Beschreibung an dieser Stelle verzichtet werden 





Arm, EA de Bs? 


kann. Derselbe enthält 24 X 4 — 96 Uberhitzerrohre von 
30/38 mm Durchmesser. Die Bauart desselben ist aus der Tafel 7 
ersichtlich. 


Die Verhältnisse der Heizflächen des Rostes, des Kessels und 
des Überhitzers sind folgende: 


Rostfläche „RK. = 1261 om 
Feuerbüchs- Heizfläche, innere : Hes 1357 , 
Feuerrohr-Heizfläche, innere Hi == 140.65" , 
Kessel-Heizfläche . . Bye lo o - 
Überhitzer-Heizfläche . Ha: 9230 , 
Gesamt-Heizfliche . H. ak Lee 
Verhältnis R :H, 1:99,1 

> Hr: Hy 1:41.87 

NM Hi: . H 1:3 3,90. 


Bei diesen Verhältnissen bat sich der Kessel bei den größten an 
denselben gestellten Anforderungen als ausreichend groß erwiesen, 
da bei demselben niemals Dampfmangel eingetreten ist. 





2 C-Vierzylinder-Zwillings- Heißdanpf- -Schnellzug- Lokomotive. 


Die Haupt- 
rahmenbleche 
haben 25 mm 

Stärke. 

Bemerkt sei 
noch, daß die 
vorderen Enden 
der unteren Be- 
festigungswin- 
kel der Barren 
an den Blech- 
rahmen herun- 
tergezogen sind 
und als Begren- 
zungsanschläge 
für das Dreh- 
gestell dienen. Die Federn der Treibachse und der hinteren 
Kuppelachse sind durch Ausgleichhebel verbunden. Die vordere 
Kuppelachse bängt frei in ihren Federn. Die Kupplung zwischen 
Maschine und Tender besteht aus einem mittleren Kuppel- und 
zwei Notkuppeleisen sowie zwei Stoßbuffern. 

Der Kessel ist vorn durch die Zylinder fest mit dem Rahmen 
verbunden, während er am Feuerbüchsende mittels vier Gleit- 
stücken auf dem Rahmen ruht. Vier Klammern an diesen Stellen, 
sowie auf dem Zugkasten sitzende Schlingerstücke verhindern jede 
seitliche Bewegung des Kessels gegen den Rahmen. 

Die Maschine ist eine Vierzylinder-Zwillingsmaschine. Alle 
vier Zylinder liegen in einer Ebene und haben 430 mm Durch- 
messer bei 630 mm Hub; sie wirken alle vier auf die erste der 
gekuppelten Achsen. Die gekröpfte Achse aus Nickelstahl hat 
diejenige Form erhalten, bei der sie am billigsten herzustellen 
ist und bei größter Sicherheit einen der Achsmitte möglichst 
naheliegenden Schwerpunkt erhält. 

Die Bauart der Zylinder geht aus der Tafel und der Abb. 
Fig. 66 hervor. Je zwei Zylinder einer Maschinenseite sind mit 
ihren zwei Schieberkästen und dem halben Sattel in einem Stück 
gegossen. Beide Hälften sind in der Mitte zusammengeschraubt 





und nehmen in unteren Ansätzen in der Mitte den Drehzapfen 
auf, während an beiden Seiten zwei Stützen aus Stahlguß für die 
Drehgestell-Pfannen angesetzt sind. 

Je zwei Schieberkästen einer Zylinderseite haben ein gemein- 
sames Dampfeinstrómrohr von 130 mm Durchmesser. — An dem 
Dampfeinströmrohre der Zylinder ist ein Stutzen angegossen, auf 
dem ein Luftsaugventil von 130 mm 1. W. sitzt. 

Die Abdampfleitungen sind möglichst kurz und symmetrisch 
unter Weglassung von besonderen Auspuffkästen angeordnet worden. 
Die zwei Abdampfrohre beider Zylinderseiten kommen in der 
Mitte zusammen und tragen ein Ausblasrobr mit mittlerer langer 
Zunge von 140 mm ].W. 
des Kopfes. 

Die Kolben, Schie- 
ber- und Kolbenstangen- 
Stopfbüchsen haben die 

normale Bauart der 
preußischen Heißdampf- 
Lokomotiven. DieKreuz- 
köpfe sind einseitig ge- 
führt; alle vier Treib- 
stangen haben die glei- 
che Länge von 2080 mm 
(R: L = 315: 2080 = 
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1:6,6). Die Kuppel- 
stangen haben nachstell- 


bare Lagerschalen. Die 
Achsbüchsen der ge- 
kuppelten Achsen haben 
normale Achslager. 
Was die Stellung 
der Kurbeln zueinander 
anlangt, so sei bemerkt, 
daß die Kurbeln jeder 
Maschinenseite um 180° 
gegeneinander, und die- 
jenigen der rechten und 
linken Maschinenseite 
um 90° gegeneinander 
verstellt sind. — In- 
folge dieser Anordnung 
heben sich die bin- und 
hergehenden Massen an- 
nähernd gegeneinander 
auf. Die rotierenden 
Gewichte sind durch an 
den Radsternen vor- 
gesehene Gegengewichte 
ausgeglichen. Infolge 
obiger Anordnung der 
Kurbeln war es möglich, 
eine bei den vorgeschrie- 
benen vier Schiebern 
einfache Steuerungsbau- 
art zu erreichen; die- 
selbe ist derart zur Aus- 
führung gekommen, daß 
die zwei außenliegenden 
Schieber durch außen- 
liegende Heusinger- 
Steuerungen direkt an- 
getrieben werden, die 
innenliegenden gegen- 
liufigen Schieber aber mittels einfacher Doppelhebel, welche die 
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Fig. 66. Z. A.: 2 C-Vierzylinder-Zwillings-Heißdampf-Schnellzug- Lokomotive. 
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üblichen Druckausgleichvorrichtungen entbehrt werden können, so 
sind dieselben weggelassen worden. 

Das Führerhaus mit äußerem Blech- und innerem Holz- 
dach mit besonderer Luftsaugvorrichtung hat die normale Bauart 
der Preußischen Staatsbahnen. Als Fußboden dient ein hoch- 
liegender Holzbelag. Der Umlauf um die Maschine ist hoch- 
gelegt, so daß die besonderen Radkästen vermieden sind. 

Weiter ist die Maschine mit der selbsttätigen Luftdruck- 
Schnellbremse Pat. Knorr ausgerüstet. Der im Brems- 
zylinder 4 kg/qcm betragende Betriebsdruck wird durch eine zwei- 
stufige Luftpumpe neuester Bauart erzeugt. Durch die Verwen- 
dung eines zwölfzölligen 
Bremszylinders beträgt 
die Bremskraft ca. 50 °/, 
des Adhiisionsgewichtes 
der Maschine. Alle drei 

gekuppelten Achsen 
werden beiderseitig 
gebremst. 

Ferner sind an der 
Maschine zwei Injek- 
teure von je 180 1 p. M. 
Leistung, eine Dampf- 
Heiz- und eine Gas- 
Beleuchtungs-Einrich- 
tung angeordnet. Die 
jeweilige Temperatur 
des überhitzten Dampfes 
im Schieberkasten wird 
durch ein tbermo-elek- 
trisches Pyrometer von 
Siemens & Halske 
angezeigt, der Druck im 
Schieberkasten durch ein 
besonderes Manometer, 
und die Fahrgeschwin- 
digkeit durch einen 
magnet-elektrischen Ge- 

schwindigkeitsmesser 
der „Deutschen Ta- 
chometer - Werke‘. 
Die Maschine ist ferner 
mit einem Preßluft- 
Sandstreuer System 
Knorr ausgerüstet, der 
auf die zwei vorderen 


gekuppelten Achsen 
wirkt. Der Inhalt des 
Sandkastens ist auf 


300 kg Sand erhöht 
worden. 

Die Schmierung 
der vier Dampfzylinder 
und Schieber erfolgt 
selbsttätig durch eine 
im Führerhause an der 
linken Seite der Feuer- 
büchse angeordnete, von 
dem linken hinteren 
Kuppelrade angetriebe- 
ne vierfache Schmier- 
pumpe vonMichalkmit 
zwölf Ölabgabestellen. 
Die Schmierung aller sonstigen, in der Nähe der Zylinder 


vorderen Schieberstangenenden verbinden. Die Drehzapfen dieser | befindlichen Ölstellen, als Kolben- und Schieberstangen-Stopfbüchsen, 


Doppelhebel sind an den Barrenrahmen befestigt. 

Die Kolbenschieber sind Wolfscher Bauart, haben 220 mm 
Durchmesser und federnde Doppelringe von nur 6 mm Breite und 
8 mm Höhe. Die Steuerung hat innere Ein- und äußere Aus- 
strömung. Die Einströmdeckung der Schieber beträgt + 38 mm, 
die Ausströmdeckung + 2 mm. 

Bemerkt sei schließlich noch in konstruktiver Hinsicht, daß 
alle vier Zylinderdeckel mit Sicherheitsventilen und alle Zylinder 
mit Ablaßventilen versehen sind, sowie, daß alle Schmiergefäße 
sehr groß, für Durchfahrten von 300 km ausreichend, aus- 


geführt sind. Da sich inzwischen erwiesen hat, daß die bisher | 


Drehgestell-Zapfen und Gleitflächen usw. erfolgt von vier großen 
Schmiergefäßen von zusammen 24 Ölabgabestellen aus, welche zu 
je zwei an jeder Rauchkammerseite liegen. 

Der Tender (Fig. 66) faßt 30 cbm Wasser und 7000 kg 
Kohlen. Der Wasserkasten ist in sich derart steif entworfen, daß 
das Rahmengestell verhältnismäßig leicht ausgeführt werden konnte. 
Der Koblenbehälter ist aufgesetzt worden; hinter demselben be- 
finden sich ein Werkzeugkasten, sowie der große Wassereinguß. 
Der Tender läuft auf zwei Drehgestellen amerikanischer Bauart. 
Alle vier Achsen sind einseitig durch eine kombinierte Hand- 
und Druckluft- Bremse gebremst. 





Wieder eine Explosionsturbine! 
Mit Abbildung, Fig. 67. 


Trotz aller Mißerfolge arbeiten die Konstrukteure weiter an 
der Ausbildung der ganz entschieden noch zukunftsreichen Ex- 
plosionsturbine. Der Erfolg wird nicht ausbleiben. Kennt 
man heute auch noch kein Explosionsturbinen - System, das allen 
berechtigten Ansprüchen genügt, die Zukunft wird es bringen! 

Einen Schritt vorwärts bedeutet schon die kürzlich von 
F. J. E. Johansson in Stockholm konstruierte Explosions- 
turbine mit einer Anzahl hintereinander geschalteter 
Explosionskammern (Fig. 67). Bei dieser sind rings um 
das Turbinengehäuse oder einen Teil desselben eine Anzahl hinter- 
einander geschalteter Explosionskammern angebracht, von denen 
eine jede mit einem oder zwei Einlaßventilen und einem Auspuff- 
ventil versehen ist. Letzteres läßt die Abgase in das Turbinen- 
gebäuse ein. Diese Ventile sind derart angeordnet, daß das 
Auspuffventil jeder Explosionskammer bei seinem infolge der Ex- 
plosion stattfindenden Öffnen mittels eines Hebels oder einer 
entsprechenden Anordnung das Einlaßventil (oder die Einlaßventile) 
einer anderen Verbrennungskammer öffnet. Hierbei wird dann 
diese Kammer mit Explosionsgemisch gefüllt und dieses, beispiels- 
weise durch eine elektrische Zündvorrichtung, entzündet, worauf 


ventil einer dritten oder der 
erstgenannten Explosionskam- 
mer öffnet usf. 

In Fig. 67 ist eine Aus- 
führungstorm der Turbine ver- 
anschaulicht. Skz. 2 zeigt 
einen Teil einer Explosions- 
turbine in Endansicht, wobei 
einige Einzelheiten weggelas- 
sen sind. 

Skz. 1 zeigt die Turbine 
teils in Seitenansicht, teils im 
Schnitt. Der Deutlichkeit 
wegen sind in dieser Skizze 
nur zwei Explosionskammern 
eingezeichnet. 

Rings um das Turbinen- 
gehäuse a sind Explosions- 
kammern b bis b, angeordnet, 
von denen jede ein Einlaß- 
ventil c und ein Auspuff- 
ventil c,, sowie eine elek- 
trische Zündvorrichtung d 
besitzt. Diese Ventile wer- 
den durch Federn e bezw. e, 
beeinflußt, welche bestrebt 
sind, die Ventile in geschlossener Lage zu halten. 
EinlaBventile c öffnen sich nach innen und sämtliche Aus- 
puffventile c, nach außen. Die Ventilstangen f bezw. f, der 
Ventile c und c, ragen aus den Ventilgehäusen g bezw. gı 
heraus. Gegenüber dem freien Ende der Ventilstange f, jeder 
Explosionskammer liegt das eine Ende eines zweiarmigen Hebels h, 
während das andere Ende desselben sich gegenüber dem freien 
Ende einer Ventilstange f in einer anderen (nach der Zeichnung 
benachbarten) Explosionskammer befindet, so daß, wenn das Aus- 
puffventil c, in der erstgenannten Explosionskammer sich unter 
der Einwirkung des Explosionsdruckes nach außen bewegt, der 
entsprechende Hebel h gedreht, das Einlaßventil c der letzt- 
genannten Explosionskammer geöffnet und diese selbst mit Ex- 
plosionsgemisch gefüllt wird. 

Jeder Hebel h bildet bei der dargestellten Ausführungsform 
mit einem zweckmäßig gegenüber der entprechenden Ventilstunge f 
vorgesehenen Kontakt i einen in den Stromkreis des entsprechenden 
Zündstiftes d eingeschalteten Stromunterbrecher, welcher ge- 
schlossen wird, wenn das entsprechende Einlaßventil c in die 
geschlossene Lage zurückkehrt oder sich dieser Lage nähert. Die 
Ventilgehäuse g der Einlaßventile c sind mittels Rohre k mit- 
einander verbunden, welche mit einem nicht dargestellten Druck- 
behälter für das Explosionsgemisch oder, wenn die Luft und der 
Brennstoff getrennt in die Explosionskammern eingeführt werden 
sollen, mit einem Druckluftbehälter in Verbindung stehen. 

Auf der Turbinenwelle 1 oder einer von dieser aus ge- 
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triebenen Welle ist ferner ein Pendelregler m angebracht, der 


| mit einem gegebenenfalls in der Längsrichtung der Turbinenwelle 


verstellbaren Kontakt n einen in den Stromkreisen sämtlicher 
Zündstifte eingeschalteten Stromunterbrecher bildet, der diese 
Stromkreise öffnet, wenn die Turbine eine gewisse Umlaufs- 
geschwindigkeit überschreitet. 

In die Stromkreise der Zündstifte ist außerdem ein von Hand 
zu betätigender, in der Skizze nicht dargestellter gemeinschaftlicher 
Stromunterbrecher eingeschaltet, mittels dessen diese Stromkreise 
geschlossen werden können, wenn die Turbine in Betrieb gesetzt 
werden soll. 

Die oben beschriebene Turbine wirkt in der folgenden Weise. 
wobei zunächst angenommen wird, daß nur eine Explosionskammer, 
z. B. b (Skz. 1), vor dem Inbetriebsetzen mit Explosionsgemisch 
gefüllt ist. Diese Kammer kann z. B. dadurch mit Explosions- 
gemisch gefüllt werden, daß man mit der Hand das Einlaßventil e 
derselben Öffnet, nachdem das Explosionsgemisch in die von den 
Robren k gebildete Leitung eingelassen worden ist. Wenn der 
oben erwähnte, mit der Hand zu betätigende Stromunterbrecber 
geschlossen wird, wird die Ladung in der Explosionskammer b 
entzündet. Der Explosionsdruck öffnet dann das Auspuffventil c,, 


! wobei die Abgase in das Ventilgehäuse g, und von diesem durch 


| eine Düse in das Turbinengehäuse einströmen, wo sie in gewöhn- 
das Auspuffventil der letztgenannten Explosionskammer das Einlaß- | licher Weise auf das Turbinenrad wirken, so daß dieses in Um- 
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Fig. 67. Z. A.: Wieder eine Explosionsturbine. 


drebung versetzt wird. Wenn 
das Auspuffventil c, geöffnet 
wird, dreht es den entsprechen- 
den Hebel h, so daß dieser 
das Einlaßventil der benach- 
barten Explosionskammer b, 
öffnet, wobei diese mit Ex- 
plosionsgemisch gefüllt wird. 

Sobald der Druck in der 
Explosionskammer a soweit 
gesunken ist, daß das Aus- 
puffventil c, dieser Kammer 
sich unter der Einwirkung der 
Feder e, schließt, geht das 
Einlaßventil c der Explosions- 
kammer in die geschlossene 
Lage zurück. Ist diese Lage 
erreicht, so konımt der Hebel h 
mit dem entsprechenden Kon- 
takt 1 in Berührung, wobei 
der Stromkreis für den Zünd- 
stift d der Explosionskammer 
b, geschlossen wird und die 
Ladung in dieser Kammer 
explodiert. Das Auspuffventil 
dieser Kammer wird dann ge- 


Sämtliche | öffnet und dreht den entsprechenden Hebel k, welcher das Ein- 


laßventil c der Explosionskammer b öffnet, so daß diese mit 
Explosionsgemisch gefüllt wird, worauf Explosion stattfindet, so- 
bald das Einlaßventil dieser Kammer seine geschlossene Lage 
erreicht usf. Die Explosionskammern geben also nacheinander 
Abgase an das Turbinenrad ab. 

Wenn man die Explosionskammern paarweise arbeiten lassen 
will, so füllt man anfangs z. B. die Kammern b und b, mit Ex- 
plosionsgemisch, worauf man wie vorher den von Hand zu be- 
tätigenden Stromunterbrecher schließt. Hierbei findet eine Ex- 
plosion gleichzeitig in beiden Kammern b, b, statt, worauf die 
Kammern b, und b, selbsttätig mit Explosionsgemisch gefüllt 
werden usf In äbnlicher Weise kann man drei oder mehrere 
Kammern gleichzeitig arbeiten lassen. 

Wie leicht ersichtlich ist, können die Hebel h oder die ent- 
sprechenden Anordnungen auch derart angebracht sein, daß das 
Auspuffventi] in einer Explosionskammer das Einlaßventil in einer 
nicht benachbarten Kammer beeinflußt, obwohl die beschriebene 
Anordnung die einfachste sein dürfte. Auch können die Explo- 
sionskammern mittels der Hebel h derart kombiniert werden, daß 
zwei Kammern mit ibren Hebeln ihre Einlaßventile gegenseitig 
betätigen. 

Endlich sei erwähnt, daß es für die Konstruktion belanglos 
ist, in welcher Weise die Explosionskammern in bezug auf sich 
und das Turbinenrad angeordnet sind, und daß die Bauart der 
Turbine beliebig gewählt werden kann. Bei getrennter Einführung 


von Druckluft und Brennstoff werden die Hebel h oder die ent- 
sprechenden Anordnungen zur Öffnung beider Einlaßventile ver- 
wendet. Statt elektrische Zündung können auch andere Zünd- 
vorrichtungen benutzt werden. 
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Stehende Gleichstrom-Schieberdampfmaschine 
mit kurzem Zylinder und kurzem Kolben. 
Von C. Sondermann in Eisenach, 
Mit Abbildung, Fig. 68. 

Die bisherigen Gleichstrom - Dampfmaschinen nach der be- 
kannten älteren Bauart von Todd mit nicht regulierbar gesteuerter 
Ausströmung durch den langen Dampfkolben, haben nach den 
Veröffentlichungen stets Ventile als Dampf-Einlaßorgane und sind 
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Die in Fig. 68 dargestellte kurzzylindrige Gleichstrom- 
Schiebermaschine dient für Betriebe jeder Art und Größe, 
welche sonst Gegenstrom-Schiebermaschinen benutzen. Sowohl mit 
Auspuff als auch mit Kondensation ist gegenüber letzteren die Dampf- 
bezw. Kohlenersparnis 16 bis 20°/). Einlaß- und Auslaßschieber 
sind getrennt angeordnet und von einem Achsregulator gesteuert, 
bezw. unveränderlich mit 30°, minimaler Kompression. Diese 
entspricht einem Gegendruck von ca. !/, at., welcher bei Ver- 
wendung des Abdamples zum Heizen, Kochen oder Trocknen besteht. 
Bei freiem Auspuff oder bei Kondensation wird längere Kompres- 
sion durch unbegrenzte Verstellung des Exzenters — dennoch in 
sehr kleinen Intervallen — an der bekannten Differential-Kupp- 
lung des Verfassers eingestellt; auf der Kupplungsnabe wird die 
Riemenscheibe aufgekeilt. 
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Fig. 68. Z. A.: Stehende Gleichstrom-Schieberdampfmaschine mit kurzem Zylinder und kurzem Kolben. 


auch nur mit Kondensation sowie sehr hohem Betriebsdruck von 
wirtschaftlichem Vorteil. Mit Auspuff müssen die schädlichen 
Räume durch Zuschaltung außergewöhnlich groß gemacht werden, 
wodurch aber der aus dem Gleichstrom-Prinzip sich ergebende 
Gewinn wieder vernichtet wird. — Mit der in Heft 11 des letzten 
Jahrg. dargestellten kurzzylindrigen Gleichstrom -Ventilmaschine 
des Verfassers ist Auspuffbetrieb auch olıne Verminderung des 
wirtschaftlichen Vorteiles ermöglicht. 


Die Zeichnung entspricht der Maschinengröße IV mit 180 mm 
Durchmesser, 180 mm Hub und 400 Touren in der Min., bei 6, 
8, 10 und 12 at. Betriebsdruck normal 21, 25, 30 und 33 PS,; 
Größe I mit 100 mm Durchmesser und Hub hat ca. !/, dieser 
Leistungen. — Bei den größeren Maschinen sind Schwungrad und 
Riemenscheibe nicht fliegend zu beiden Seiten der Maschine, 
sondern auf der einen Seite innerhalb eines dritten Außenlagers, 
event. als Seilschwungrad angeordnet. 


Wie die eingangs erwähnten Gleichstrom-Ventilmaschinen, so 
haben auch diese Gleichstrom-Schiebermaschinen Deckel- und kurze 
Mantelheizung durch strömenden Arbeitsdampf. 

Innerhalb der Zylinder-Verschalung ist die Verschraubung mit 
dem gänzlich geschlossenen Gestell möglichst einfacher Form, 
durch dessen seitliche große Fensterungen die Kolbenstangen- 
Stopfbüchse mit Metallpackung zugängig ist. — Abweichend von 
anderen Kapselmaschinen ist bei dieser auch ermöglicht, daß die 
Wellenlager außen liegen und dadurch leicht nachgestellt werden 
können. — Ebenfalls ist die Steuerung außerhalb des Gestelles, 
aber innerhalb lösbarer, als Ölfänger abgebildeter Gehäuse. — 
Während des Betriebes wird durch das aus der Kurbelgrube ge- 
schleuderte Öl auch der Kreuzkopf mit Zapfen und die Kolben- 
stange geschmiert; für die Steuerung und Wellenlager sind die 
bekannten Öltropf-Apparate benützt. 

Statt dieser besonders für stehende kurzhubige Maschinen 
bestimmten und getrennt liegenden Ein- und Ausströmung werden 
bei liegenden stationären und lokomobilen Betriebsmaschinen mit 
verhältnismäßig größerem Hub, sowie stehenden und liegenden 
Schiffsmaschinen usw. die getrennten Ein- und Ausströmkanäle auf 
einer Zylinderseite angeordnet, bezw. münden in gemeinschaftlichem 


Gehäuse. Die Steuerung erfolgt dann meist mit nur einem 
Schieber, welcher erst bei sehr kleinen Füllungen — geringe 
Leistung und Leerlauf — längere Kompression gibt, als bei der 


beschriebenen Auslaßsteuerung. 

Bei Kondensationsmaschinen mit längerer Kompression werden 
die Ausströmkanäle zu einem gemeinschaftlichen und auf Zylinder- 
mitte liegenden Kanal vereinigt. 

Sämtliche beschriebene Anordnungen der Kanäle usw. sind 
geschützt. 


Ein Beitrag zum Kapitel „Rohrbruchventile“. 
Mit Abbildung, Fig. 09. 


Von einem brauchbaren Rohrbruchventil verlangt der Kon- 
strukteur sowohl als der Betriebstechniker, daß es, sobald infolge 
eines Rohrbruches eine Dampfbewegung eintritt, die der durch den 
Bruch eines Rohres, oder das Durchgehen einer Maschine usw. her- 
vorgerufene Dampfgeschwindigkeit entspricht, mit Sicherheit sofort 
und ohne Stoß schließt. Weiter soll es sich selbst schützen, d. h., 
bei Ventilkegel-, Spindel-, Oberteil- oder anderen Defekten ab- 
schließen. Ebenso dürfen Dampf-Verbrauch, -Spannung und 
-Temperatur, sowie Wasserschläge usw. nie einen Einfluß auf seine 
Verläßlichkeit ausüben. Auch darf sich das Ventil vor Abschluß 
des Absperrventiles nicht Öffnen, nach Abschluß des Absperr- 
ventiles jedoch muß die Wiedereröffnung selbsttätig erfolgen. 

Phasen der Funktionsunterbrechung darf es ebenfalls nicht 
geben, selbst nicht beim Öffnen oder Schließen des Absperrventiles. 

Weiter soll sich das Rohrbruchventil für jeden Druckabfall 
und jeden Verwendungszweck genau einstellen lassen. Auch 
müssen Rohrbruchventile für verbundene Kessel nach beiden 
Richtungen schließen, damit z. B, die einen der Kessel reinigende 
oder reparierende Mannschaft sicher geschützt ist, auch wenn ein 
Überströmventil von unachtsamer Hand einmal geöffnet wird. 

Die Selbstschlußkörper sollen von außen bewegt und verstellt 
werden können; ihre Stellung muß außen erkennbar sein, die 
Probiervorrichtung darf ihren Gang nicht hemmen und eine selbst- 
tätige Einrichtung muß jedes Beeinträchtigen ihrer Bewegungs- 
freiheit durch Festsetzen oder Festbrennen hintanhalten, ohne daß 
eine besondere Wartung dazu erforderlich wäre. 

Man verlangt weiter auch, daß das Rohrbruchventil von ein- 
fachster Konstruktion und aus bestem Material, z. B. Stahlguß, 
gebaut ist, ebenso in jeder beliebigen Lage montiert und mit 
mechanischem oder elektrischem Fernanschluß versehen werden 
kann, desgl. auch in den Abmessungen normal sei, damit man es 
an Stelle jedes anderen Ventiles einschalten kann, ohne eine 
Änderung der Anlage oder eine Vermehrung der Dichtungsstellen 
vornehmen zu müssen. Endlich aber sollen auch die Kosten selbst 
für einwandfreie Rohrbruchventile, dessenungeachtet keine abnorm 
hohen sein, sich vielmehr denen gewöhnlicher Absperrventile bester 
Ausführung ziemlich nähern. 

Stellt man sich auf diesen Standpunkt, so müßte ein derartiges 
Ventil etwa die Anordnung nach Fig. 69 zeigen, eine Form, die 
von Pongracz € Bock, G. m. b. H. in Wien geschaffen wurde. 


Bei diesem Ventile befindet sich in dem Gehäuse ein oberer 


Absperrkegel und ein unterer, der Rohrbruchventilkegel. Unten 
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ist das Ventilgehiuse durch einen Deckel abgeschlossen, in dem 
in der Mitte ein zentral durchbohrter Bolzen eingeschraubt und 
in seiner Lage gesichert ist. 

Der Rohrbruchventilkegel ist an einer Spindel befestigt, an 
der sich ein Turbinenrad befindet. Oben ist das Ventil durch 
einen Bügeldeckel abgeschlossen, in dem eine zentral durchbohrte 
Absperrspindel auf und nieder bewegt werden kann, deren Ge- 
windemutter starr mit dem Handrade verbunden ist. Durch diese 
hohle Absperrspindel geht die Rohrbruchventilspindel hinaus ins 
Freie. Auf diese Spindel ist am oberen Ende ein Kopf auf- 
geschraubt, der einen Konus trärt. Der Kopf besitzt einen Rand, 
zwischen diesen und dem Konus befindet sich eine Federplatte, die 
auf Kegeln leicht drehbar gelagert ist. Das Handrad trägt Außen- 
gewinde, auf dem eine Federhaube aufgeschraubt ist, welche das 
Muttergewinde einer Schraubenspindel aufweist. Die Schrauben- 
spindel trägt unten auch einen Kopf mit einem Innenkonus. 
Zwischen der Federhaube und der Federplatte betindet sich eine 
schwachgespannte, sehr elastische Feder. 

Der Rohrbruchventilkegel besitzt unten eine Arretiervorrich- 
tung, welche eine Drehung des Kegels bei normalem Durchströmen 
des Dampfes verhindert. Erst angehoben 
kann die Turbine den Kegel und sich 
selbst drehen. 

Die Wirkungsweise des Ventiles 
ist etwa die folgende: 

Bei der in Fig. 69 dargestellten Lage 
der Organe des Ventiles ist der Robrbruch- 
Ventilkegel durch die oberhalb des Hand- 
rades angebrachte Feder belastet. Tritt 
jetzt ein Rohrbruch ein, so entsteht ober- 
halb des Rohrbruchkegels eine Druckver- 
minderung, während unter dem Kegel der 
volle Kesseldruck bestehen bleibt. Durch 
diesen Druckunterschied wird der Rohr- 
bruchventilkegel angehoben. Diese Hebe- 
kraft ist so groß, daß sie die Federkraft 
überwindet. Der Kegel wird sich infolge- 
dessen soweit heben, bis der Außenkonus, 
wie oberhalb des Handrades ersichtlich, 
sich in den Konus einlegt, der, als Schraube 





Axa A 


|a 
IA} 





Är 
NN 


SS 








| 
N 


Q 
| 
| 


N 
X 
| 





— 





0010101010100) 
va | 


Léa Ze 


TO 
w 






aım 
ausgestattet, die weitere Aufwärtsbewegung = 
hemmt. eck 





Nun ist aber der Kegel durch seine 
Hebung aus dem Bereich der „Anti-Dreh- 
vorrichtung* gekommen und die oberhalb 
des Kegels befindliche Turbine kann sich 
nunmehr drehen. Da nun der Druck- 
unterschied vor und hinter dem Kegel die Konen ineinander 
preßt, so haben wir es mit einer Art Reibungskupplung zu tun und 
die Schraube des Innenkonus wird die Drehung mitmachen. Dabei 
dreht sich die Schraube hinauf und der Kegel kann sich seinem 
Sitze nähern, um schließlich ohne Schlag und Stoß abzuschließen. 

Diese Vorrichtung soll eigentlich vorzeitige Selbstschlüsse 
(Frühschlüsse) verhindern, ohne daß die Empfindlichkeit des Ven- 
tiles beeinflußt würde. 

Wenn beispielsweise plötzlich Dampf entnommen wird, so 
gleicht der Vorgang einem Rohrbruch. Alle bis jetzt eingeführten 
Ventile schließen demzufolge auch ab, obwohl tatsächlich noch 
kein Rohrbruch stattgefunden hat. Beim vorliegenden Ventil 
besteht in dem Falle allerdings ebenfalls wie bei allen anderen 
Ventilen das Bestreben sich zu schließen, ebenso hebt sich der 
Kegel so weit ab, bis die Konen ineinander stoßen, und nun will 
die Turbine die Schließungsarbeit vollenden. Wenn es sich aber, 
wie vorausgesetzt, um eine momentane Dampfentnahme handelt, 
so erfolgt schon, bevor die Turbine anfängt zu arbeiten, vor und 
hinter dem Kegel ein Druckausgleich, weil sich z. B. der große 
Inhalt eines Dampfzylinders oder der eines großen Kochers gefüllt 
hat, und die Federkraft drückt den Kegel auf seinen Sitz zurück. 

Es ist dies, wie uns die genannte Firma mitteilt, für ein 
Rohrbruchventil eine unerläßliche Forderung, weil man es dann 
selbst bei unregelmäßigster Dampfentnahme sehr empfindlich, d. h. 
für ganz kleine Rohrbrüche einstellen kann. Da aber nach Vor- 
stehendem das Ventil bei Wasserschlägen nicht schließt und auch 
bei sehr unregelmäßiger Dampfentnahme offen hält, so können alle 
Maschinen, die den Einbau von Rohrbruchventilen bisher nicht zu- 
ließen, aus den oben angegebenen Gründen damit ausgerüstet werden. 


Fig. 69. Z. A.: Ein Bei- 
trag zum Kapitel „Rohr- 
bruchventile“. 





Berechnungen aus dem allgemeinen 


Maschinenbau, der Mechanik usw. 





Die große Maschinenhalle der Ostdeutschen Aus- 
stellung in Posen.*) 
Fortsetzung aus Heft Nr. 23/1911. 

Mit Zeichnungen auf Tafeln 50/1911 sowie 6 u. 10/1912, ebenso Ab- 
bildungen, Fig. 651 bis 658 A Ma Hh SEN u. Fig. 70 bis 73 in diesem 
0 

Die Disposition Tür ES weitere Handhabung der statischen 
Berechnung zeigen die Skz. 1 u. 2 der Fig. 70. In diesen sind 
die für die Berechnung benutzten Bezeichnungen eingetragen. 


Es bedeutet: 


a: die mit Drabtglas eingedeckten Oberlicht-Dachflichen ; 

b: die mit Pappe auf Schalung und Sparren eingedeckten Dach- 
flächen des Mittelschiffs; 

c: die mit Pappe auf Schalung und Sparren eingedeckten Dach- 
flächen der Seitenschiffe. 


Ferner: 


I: den mittleren Teil der 
Zwischenbinder der Haupt- 
halle (vgl. auch Fig. 656, 
Heft 23/1911); 

die seitlichen Teile der 
Zwischenbinder der Haupt- 
halle (vgl. Tafel 6, Fig. 8); 
die seitlichen Unterzüge, 
welche,zwischen den Haupt- 
bindern gespannt, die 
Zwischenbinder I und II 
unterstützen (vgl. Heft 23, 
Tafel 50, Fig. 2); 

den Firstunterzug, welcher 
die Zwischenbinder I im 
First unterstützt (vgl. Heft 
23, Tafel 50, Fig. 1); 


+) Die Tabelle am Schluß des 
Heftes Nr. 23/1911 ist in nach- 
stehender Weise zu ergänzen: 


II: 


III: 


IV: 
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V: die in den Hauptstützenachsen angeordneten A - férmigen 
Unterzüge, welche die Zwischenbinder II stützen und zu- 
gleich alle nicht lotrechten Seitenkräfte in die Hauptbinder 
ableiten müssen, weil die Unterzüge III und IV nur verti- 
kale Lasten zu übertragen vermögen (vgl. Heft 23, Tafel 50, 
Fig. 3 bis 18); 

: sekundäre Binder der Seitenhallen zur Zwischenstützung der 
Walzpfetten dieser Hallen: 

die als Zweigelenkbogen ausgebildeten Hauptbinder der 
Mittelhalle .(vgl. auch Heft 23, Fig. 653 und Tafel 6, Fig. 4); 
die Hauptbinder der Seitenhallen, welche, durch die Haupt- 
binder VII der Mittelbalie hindurchgesteckt, an einem Krag- 
arm die Kranträger IX unterstützen; 

die als Gitterträger mit biegungsfestem Obergurt ausge- 
bildeten Krangleitträger (vgl. Heft 23, Tafel 6, Fıg. 9 u. 10): 


Nachdem bereits auf S. 379 bis 385, Heft 23, die Grund- 
lagen der statischen Berechnung erörtert wurden und die Berech- 
nung der Oberlicht-Sprossen, Pfetten und Zwischenbinder 1 durch- 
geführt worden ist, soll auch auf die übrigen Konstruktionsteile, 
neben einer generellen Erläuterung, hinsichtlich ihrer Berechnung 
näher eingegangen werden, wo- 
bei, wie gesagt, die Dispositions- 
skizzen, Fig. 70, Skz. 1 u. 2. 
als Anhalt dienen: 


4. Mittelpfette,b“ der 
Dachfläche „b“. 


Diese Pfetten sind als Ger- 
berträger mit Gelenken ausgebil- 
det (Fig. 70, Skz. 1), ihre Be- 
lastung ergibt sich aus Fig. 71, 
Skz. 3), wobei, ebenso wie bei 
den Unterzügen III und IV, nur 
Belastungen in Richtung der 
Träger-Hauptachse berücksichtigt 
wurden, während die nicht lot- 
rechten Seitenkomponenten durch 
die Sparren in die A-förmigen 
Unterzüge V abgeleitet werden. 
Die Berechnung vollzieht sich 
im übrigen wie bei Pfette „a“ 
(Heft 23, S. 380) und bietet 
nichts Neues. 


VII: 


VII: 


IX: 


5. Zwischenbinder II. 
Das System, die Belastungsart und die Cremonapline zeigen 


3. Zwischenbinder I (Fig Es ist: 

a SE SE der lee Er, Sn; 

„a. “35. 6.66. (35 +8 +74 -. 10) #19.70. Z.A.: Die große Maschinenhalle der Ostdeutschen Ausstellung gungswinkel). 

— 2960 kg. in Posen. l = 6,66 
Pa = 93 kg als Gerberträger ausgebildet. 
-5 AE ee A oe y 
El So De | Smax Ik Jerr*) Profil verb KEE Gmax | Q, — N = 2, 95.6 ‚66 (39 -+ 67 + 10) — 23975 kg. 
t t t m cm! | cm? d em! pu cm? SC = 2275 - cos B = 2040 kg. 

Gece ches, eet 1,75| 28, di UN 1. '92,6\ zs 2275 - sin $ = 1010 kg. 

1 — 4,9 - 015 — 505% $48) 288 5.50. 7.16,66; 146 E i \ Se 

50,01) 2. | 92,6 | w= Y = 3,8 - 6,66 - 30 — 660 kg. 
8,65 — 0,28 — Ge A 200, d Sé: e "208 d 536 096 
| 502% (10 My = (2040 + 660) - 2> = 112.000 em/kg. 
3 — 8,65 — 0,85 — 9,0 5. ld D he 
| | gr | 7 Gewählt: IN. P. od W = 97,9 cm’; 0, ;w = 1150 kgjcm?. 
4—8,6 — 0,14—3,74 20,81) D. 80005 
i i onr ı 83,24) 11 a SÉ 83,2 f Mu = (2040 + 660) - 666 - 0,0858 = 154 000 cm/kg. 
5-49 0 — ZE | | Ge — 0,666 ı[' N. P. 15 +2F.E.120-.10: W = 136 cm”. 
— 2,0 

6 + 4,85 + 0,16-5,01, — | -- (a1 60-40-7—=7,6, — |0,660 0: w = 1130 kg/cm”. 

7-36 +0154+3,75 — ge = | 0,493 Die Komponente Q* = 1010 kg wird durch die Sparren und 

8-41 -+ 0,15 +425 — oe oe 0 560 Sprossen auf die Firstpfette übertragen (siehe die graphische Er- 

9-38 + 0,14 + 3,94 60:40.7 5,15 o. 05] eege 

Ce ee eer E A SE Qy' = (belastet die Gitterpfette III) = 310 ky 
10 +55 +018+5.68 — | — al: — 910 kg 
11-14 —01 —15| 05 [07 \ 48 8,66) 0,812 Q.“ = 2.910 sin « = 315 ke 
12—17 —01 —1, E 0,7 1,6 A Ze Oa (belastet die Gitterpfette IV). 
13—29 —02 —31! 06 | 21. ZE igi 


*; Jert = 1,82 - Smax 1? (vierfache Sicherheit). 


die Textfiguren 71, Skz. 2, 4 u. 5. Es ist: 


= f =i AB’ Se 


Po = Auflagerdruck v. Pfette „b“ = 2,95 - 6,66 (39 + 67 -; 10+ 10) Die Systemskizze, Fig. 72, Skz. 1, und der zugehörige Cre- 

= 2660 kg _ monaplan, Fig. 72, Skz. 2, genügen zur Erläuterung, wenn außer- 

D. = 660 kg. ' dem erwähnt wird, daß durch die zwischen den einzelnen Knoten- 

Skz. 4 — Spannungen durch Py; punkten lagernden Sparren in sämtlichen Obergurtstíben ein 
‚ zusätzliches Biegunssmoment von: 


Skz. 5 == Spannungen durch P, (So). 


20-166 
Die Berechnung im einzelnen ist analog der des Zwischenbinders I - M, -= EE 
und braucht hier nicht wiederholt zu werden. Es ist dazu nur ` 4 


zu bemerken, daß das feste Auflager am Fuß des Binders, d. i. | erzeugt wird, so daß diese Stäbe, auf zusammengesetzte Festigkeit 
nach der Formel: 


== 15350 kg'cm 


DEE Smax M, 
max =E yyy 
berechnet werden müssen. Hierin bedeutet: 
Smax: die grüßte Druckspannkraft des betr. Stabes, 
Fir: den vollen Stabquerschnitt ohne Nietabzug, 
M,: das oben erwähnte Biegungsmoment, 
W: das Widerstandsmoment des vewiihlten Querschnitts 


ohne Nietabzug. 
1. Gitterpfette (Unterzug) III (Fig. 73, Skz. 1 u. 5). 


_ Für diese gilt das für Gitterpfette IV Gesagte mit der 
Anderung, daß die Knotenlasten P, = 400 kg und die Auf- 





Spannungen durch P dee A lagerdrucke der von Gitterpfette III getragenen Zwischen- 
? I qe ? A reh fy (Sp) binder I und IJ, welche aus den betreffenden Krifteplinen 
Fig. 71. Z. A.: Die große Maschinenhalle der Ostdeutschen Ausstellung zu ulm men smd, E on a N kg zusammen- 
ger. Posen. setzen. Das zusätzliche Biegungsmoment in den Obergurt - 


stiben bestimmt sich zu: 


auf dem allseitig steifen Unterzug V angenommen werden muß, _ 166 ` 5 600 kg! 
wie es auch aus dem Cremonaplan, Fig. 71, Skz. 4, ersichtlich ist. Mon. Zn 
6. Gitterpfette (Unterzug) IV im First (Fig. 72, : p _ 342 ECH 
Bed), wonn: | P = Auflagerdruck der Sprossen == o = 171 kg 
P, = Sprossenauflagerdruck — 3,5 - 0,833 - (35 + 74 o 2 + Windlast auf die Sprossen Se — 6kg 
= g 
e 12 : 2.95 Di 
+ Windlast = 5 =  O6kg _ -H Sparrenauflagerdruck „ 0,833 (39 + 67 + 10) = 143 kg 


+ Resultierende Q,” 


315 
(unter Pos. 4 berechnet) = SC = 20 kg 
368 kg 
~ 370 kg. 
P’ = Auflagerdruck vom Zwischenbinder I = 2960 kg 
-+ Windlast = 50kg 
3010 kg. 


Die lediglich lotrechten Knotenlasten aus Oberlicht- 
Eigengewicht, Schnee- und Windlast ergeben sich zu 
P, = ~ 370 kg. 
Außerdem wirkt am mittleren Knotenpunkt die Auflager- 


kraft P' = 3010 kg der beiden, an dieser Stelle auflagernden 2 E 
Zwischenbinder I (vgl. die Kräftepläne 3 u. 4 der Fig. 656, Fig. 72. Z. A.: Die große Maschinenhalle der Ostdeutschen Ausstellung 











Heft 23). in Posen. 
Fr O A NR a l l , 3,8 , 8,0 
3 ‚Spannung. — 1 J on Profil F J 5 | + Wind auf die Sparren 9 a 0,833 . e B = 46 kg 
1 —7,0 165 85*) ] 11 75.50-7 16,7 926 | | Pr 310 
| | K nente Q,' (unter Position 4 berechnet) - — 19k 
21 —169 (0,88) 9 f W,=37,5 cm’ 1337 ER ' EE E 
13,8 — 2.4 a 
3. -+ 12,5 11 60-60-6 114 1100 | 385 kg 
A +200 it 60-60.6 19,9 1000 4+. Eigengewicht 15 kg 
— 180.61), | Ee 
EE 11 60-80-5 7,0 1155 | Se GEES 
6 —65 19 438  ¿L60.40-7 18,1 456 500 P' = Auflagerdruck vom Zwischenbinder I 3 = 1480 kg 
8 
7 EE EE, > S H ie 2 93 
i Lil 1 60.40.58 40 1270 a Windlast ~o S Rn 46 kg 
8 —36 , 25 ut Dn. A0. 3 96 34,6 ` Ss 
E i | Sie | | TRF . 2660 
9 —075 10 1,4 t 60-40-6 4,8 3,1 | : Auflagerdruck vom Zwischenbinder II - = 1830 kg 
8 mm - Bleche. 2 
` 370 - 166 -+ Windlast Bw = 450k 
a Ma | ".0,8— 12300 kg. l d SE 
16000 ` 12300 Bass FE A 3306 ky 
A sy E ~ 1010 -:- 827 = 1337 kg/cm?. i~ 3200 kg. 


| 











A, 

















3 "Spannung l | J | Profil F J gd 
fe FEE) SSS Së = ve zz = = -- Se A eee EA TS SE 
~ \ 1 r 50 ° 75 E 7 ed € 
1 — 8,35 | 1,65 d *) | Wy==8,75 cm? 16,7 92,6 882 
| \ 16 50-75:7 Lount 
2 —21,0 | (0,83) 11,0}; Con. 26,8 | 282,0 970 
3 + 15,7 | ? | 11 60-60-6 11,4 | 1380 
4 +250 | an ce | 195 1260 
5 +95 | | | 42 60-40-5 | 80 | 1190 
6 —82 185! 51 | 3475-50-6 | 16,7 | 92,6 (78) 500 
8 i e 
7 +80 |  1145-390.5 57° _ 1050 
8 —44 ! „|2 Jans a 34.6 (30,4) 
| 8 ! 
9 —os | 08 | 10 1 160-40.-58 A8 87 
*) M = 385. "1°: 0,8 = 12800 kgjem 
11 75.50-7 + Fl. Eis. 120-8; F— 26,3 cm? 
Wo = 75 cm? i 
Wau == 34 cm? 
2100 12800 
o =—>293 o = 970 kgjem* 
2100 12800 | : 
ow = — 26,3 + 34 - = 430 kg/cm P 


(Fortsetzung folgt.) 


Die Kondensation bei Dampfmaschinen, 
ihre Größenbestimmung und Vorteile. 
Von Oberingenieur Emerich Graf in Elbing. 


Mit Abbildung, Fig. 74. 
(Fortsetsung und Schluß aus Heft 1.) 


Wir kommen jetzt zur Ausmittelung der Naßluft- 
pumpe und entnehmen der vorhergehenden Berechnung, 
daß für die Auspuffmaschine D = 41 kg Dampf pro Minute 
gebraucht werden, während E, = 18°/, durch Anlage der 
Kondensation zu sparen sind. 

Die im Vorkondensator durch Kühlwasser niederzu- 
schlagende Dampfmenge beträgt pro Minute: 

D, = D. — (E. - D) = 41 — (0,18 . 41) = ~ 34 kg. 

Das Einspritzwasser soll aus einem nahegelegenen 
Brunnen angesaugt werden, der pro Stunde mit Sicherheit 
30 obm Wasser liefern kann und dessen Temperatur über t — 
16% C im Hochsommer nicht ansteigt. 

Wir haben also pro Minute eine Kühlwassermenge: 


30 
we 0 cbm = 500 1 
zur Verfügung. 

Den durch Kondensation herzustellenden neuen Vorderdampf- 
druck hatten wir mit pn = 0,25 at. abs. angenommen gehabt und 
weil auf dem Wege vom Kondensator bis zum Dampfzylinder 
zirka 20°/, des Vakuums verloren gehen, muß der Kondensator- 
druck pọ um diesen Prozentsatz kleiner gehalten werden und 
es ist: 

Po = 0,80 - p,' = 0,80 - 0,25 = 0,20 at. 

Diesem Druck entspricht nach der Dampftabelle eine Vakuum- 

meteranzeige von 60 cm. 


Das Verhältnis von Kühlwasser W zur niederzuschlagenden | 


Dampfmenge D, wäre: 


W 500 a 
aan 
mithin wird die Temperatur des Abwassers: 
570 570 
= — — == —— - 0 = 0 
ti S +t 147 +16 ~ 5500 


und dieser Temperatur entspricht eine absolute Spannung: 
de, == dese = 0,154 at. 


Da die Rohrleitung vom Dampfzylinder zum Kondensator 
1 == 6 m lang ist, berechnet sich ein Koeffizient x für durch Un- 


Fig. 73. 


, dichtheiten eintretende Luft zu: 


x = 1,8 + 0,08 -1= 1,8 + 0,08 - 6 = 2,28 


und mit Beriicksichtigang einer Konstanten, des Absorptions- 


koeffizienten, 4= 0,02, ergibt sich die pro Minute in den Kon- 
densator eindringende Luftmenge: 


1-W+x-D, _ 0,02. 500 + 2,28 - 34 





L= -- "1000 SE 7005 cbm. 
Die Pumpe müßte also an Luft fortschaffen: 
L 87 
vı al — 1,9 cbm pro Minute. 


~~ Dy — d, 020 — 0,154 
An Warmwasser dagegen sind pro Minute: 


1 1 
«1000 +P) = 1006 


abzuführen und die Naßluftpumpe wird für eine Gesamtleistung von: 
v = V) + Vw = 1,9 + 0,534 = 2,43 ~ 2,5 chm 
pro Minute zu dimensionieren sein. 

Die Bauart der NaSluftpumpe m in stehender Anordnung 
und durch Gestänge von der Transmission angetrieben, ist mit 
dem zugehörigen Vorkondensator n aus Fig. 74 ersichtlich. 
Wählen wir für die Ausführung einen Kolbenhub s, = 0,25 m 
und n, — 100 Doppelhübe pro Minute, so wird die mittlere 
Kolbengeschwindigkeit pro Minute: 

60 - 8, - ny 60 -0,25 -100 


se o 50 m 


30 30 


y . (500 + 84) = 0,534 cbm 





Z. A.: Die große Maschinenhalle der Ostdeutschen Ausstellung 
in Posen. 


und bei einem volumetrischen Wirkungsgrad y = 0,85 ergibt sich 
der erforderliche Kolbendurchmesser, für v == 2,5 cbm Leistung 
pro Minute, zu: 


8-v 8-25 ` 
D VE LEE 
dy VEZ V aia vod ods m 


oder abgerundet d, = 0,385 m. 

Die mittlere Durchflußgeschwindigkeit des Wassers durch die 
Saug- und Druckventile soll nicht mehr als: v=1,5 bis 2,0 m 
pro Sekunde betragen, und der freie Querschnitt für die Gummi- 


klappenventile ergibt sich zu: 
T Ba: Du 8,14 0,25. 100 

e e ee 
— =- y - = 646 E 
S 15 646 gem 


Die Kühlwasserleitung p erhält einen Querschnitt: 


pm diem 


de = 0,10 3 





80 4 
0,25.100 0,385?. 3,14 
E ie E TG 
— 0,10 30 4 qcm, 


das sind 110 mm Durchmesser. 
Die Überlaufleitung für das Warmwasser macht man 
etwas größer wie das Einspritzrohr und zwar: 
da” = 1,2 - de = 1,2: 110 = 135 mm Durchmesser. 
Damit das im Kondensator erzeugte Vakuum möglichst un- 


verkürzt in den Zylinder kommt, muß die Abdampfleitung weit 
genug sein. 





Nachdem in der Minute D = 34 kg durchzuführen sind und 
1 cbm Dampf von dieser Spannung y, = 0,198 kg wiegt, soll 
das Abdampfrohr einen Querschnitt: 


60 - D, 60 - 34 
= e == . en ës 288 . 
f, = 0,0280 m 0,0280 0.198 ‚49 qem 
das wären abgerundet d, — 200 mm Rohrdurchmesser haben. 
Zur Erzielung eines guten Druckausgleiches soll auch der 
Niederschlagsraum, also der Vorkondensator n, nicht zu klein sein, 
man macht denselben ungefähr dem doppelten Zylindervolumen: 


SS 0,6 = 0,150 cbm 








Va =2-D*- 7-5 =2-0,42- 


gleich. 
Bei einem angenommenen Durcbmesser von a = 0,375 m wird 
die lichte Länge 1 des Vorkondensators n: 


= SC Se Ce = 1,35 m. 


7 
2. 





a? - 


Kraftbedarf der Naßluftpumpe. 
Der Kondensator wird so aufgestellt, daß das Kühlwasser 


50 


| 
l 


Wird dieser Kraftbedarf mit dem erfahrungsgemäßen Wider- 
standskoeffizienten g = 1,75 multipliziert, so erfordert die Naß- 
luftpumpe einen efektiven Verbrauch an: 

N=9-E=175-16=28m3PS 
und mit einem Zuschlag von 0,5 PS für das zugehörige Antriebs- 
vorgelege schließlich: 
N = N, + 0,5 


3 + 0,5 = 3,5 PS. 





Nutzen der Kondensation. 


Eingangs hatten wir berechnet daß bei gleicher Maschinen- 
leistung und durch Anschluß einer Kondensation eine Dampf- 


. ersparnis von E, = 18°,, zu erzielen ist. 


auf h,=5.5 m Höhe angesaugt werden muß, während der | 


Wasserspiegel des ablaufenden Warmwassers (q) wieder H = 4,5 m 
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Fig. 74. 


höher liegt, wie der Kühlwasserspiegel. 
bis an den Spiegel des Abwassers beträgt die Höhe a = 1 m. 

Bei der zu erreichenden Kondensatorspannung pp = 0,2 at. 

abs. wird die theoretische Saugkraft h des Kondensators: 
h = 10-(1 — po) = 10-(1 — 0,20) = 8 m. 

Da die niederzuschlagende Dampfmenge D, = 34 kg pro 
Minute beträgt und eine Kühlwassermenge W — 500 1 pro Minute 
zur Verfügung steht, muß zur Absaugung des warmen Wassers 
die Pumpe eine Arbeit leisten: 


E, =W-[H+98+(— MAIL DR 
— 500 - [4,5 + 1 + (8 — 5)] + 84-8 — 4522 kg/m pro Min. 
4522 L a~o 1,00 PS. 


oder E„ = ———- 


60.75 

Bei der Temperatur t, = 55° des Warmwassers, mit der 

zugehörigen Spannung dun = 0,154 at. abs. und der fortzuschaffen- 
den Luftmenge o = 1,9 cbm/M. wird die zweite Arbeit: 








Z. A.: Die Kondensation bei Dampfmaschinen ihre Größenbestimmung und Vorteile. 


| 
I 


| 
| 
| 


E, = 10000 - y, - (po. — du) log nat - e 
Po — dy 
1 — 0,154 
= 00 0 $ è — e EE 
10000 - 1,9 - (0,20 — 0,154) - log nat ee, 
2544 2544 k 
oder E, = 60-75 = (y 0,6 PS. [ g/m 


Der theoretische Kraftbedarf der Naßluftpumpe wäre also: 
E = E, + E, = 1,0 + 0,6 = 1,6 PS. 


Bislang wurden Steinkohlen verfeuert, wo 1 kg Koble in 
der Stunde 71/, kg Dampf lieferte. Wir würden also für die 
mit 35%, Füllung arbeitende Auspuffmaschine eine Kohlenmenye 
60-D 60-41 

75 7,5 
pro Stunde brauchen. 

Bei 11 stiindiger Arbeitszeit und 300 Betriebstagen im Jahre 
wären dies: 





von: S — 328 kp 
d 


200. 11. 328 
Geen = 21 668 Ztr. 
50 
und bei einem Kohlenpreise von 0,90 M. 
pro Ztr., frei Fabrikhof, der Geldwert: 


21668 0,90 = 19500 Mark. 


Die 18prozentige Ersparnis an 
Dampf gäbe demnach einen Bruttoge- 
winn von: 

19 500 - 0,18 = 3510 Mark. 

Nachdem jedoch die Konden- 
sationsanlage selbst einen bestimmten 
Kraftaufwand, das sind 3,5 PS, er- 
fordert und die Anlage mit 10°, 
amortisiert werden muß, wird die 
Nettoersparnis naturgemäß etwas kleiner 
ausfallen. 

Die Dampfmaschine hat einen 
Wirkungsgrad n = 0,78, mithin für 
3,5 PS die indizierte Leistung: 

85 
0,78 

Nachdem für die Maschinenleistung 
von 181 ind. PS der Dampfverbrauch 
34 kg pro Minute betragen hat, wird 


= y 4,5 PS. 


Aura 


Vom Pumpenüberlauf | derselbe für 4,5 PS;: 


34 - 4,5 


=N Min. 
181 ~ 0,85 kg/Min 


| sein müssen. 


300 - 11-60 - 0,85 

50.75 
und im Geldwert: 45 -0,90 = ~ 405 Mark. 

Wird noch berücksichtigt, daß die Kondensation Öl, Dich- 
tungsmaterial, eventuell eine Auswechselung der Gummiklappen 
erfordert und dementsprechend die Betriebsausgaben von 405 Mark 
auf 510 Mark erhöht, zieht man ferner für das Anlagekapital von 
3600 Mark, was Pumpe, Rohrleitungen und Fundamente kosten, 
die 10°/, Abschreibung in Betracht, so wird bei: 

Mark 3510 Bruttoersparnis 
510 Betriebsunkosten 
360 Abschreibung, 10°, des Anlagekapitals 


2640 die Nettoersparnis 


An Kohlen macht dies im Jahr: = 45 Ztr. 


” 
2. 
pro Jahr sein. 
In zirka 1!, Jahren wird sich also die Kondensationsanlage 
bezahlt machen. 
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Fabrikschornstein von 37 m Höhe. 
Von Eduard Kaschny in Berlin. 


A Zeichnungen auf Tafel 4. 
(Fortsetsung aus Heft 2.) 


Um den Schornstein zwecks Untersuchung besteigbar zu 
machen und kleinere Ausbesserungen vornehmen zu können, werden 
Steigeisen angebracht und zwar außen, weil innere Steigeisen 
einerseits den Zug behindern und andererseits durch die Rauchgase 
leicht beschädigt werden. Bei den äußeren Steigeisen ist darauf 
zu achten, daß diese bei hohen Schornsteinen mit Rückeneisen 
versehen werden. Als Material für die Steigeisen verwendet man 
gewöhnlich 25 mm Rundeisen, aus dem sie gebogen werden; letztere 
treten ca. 150 mm aus dem Mauerwerk hervor und ihr Abstand 
voneinander beträgt ungefähr 200 mm. ` 

Jeder Schornstein ist schließlich noch mit einem Blitzableiter 
zu versehen. Als Material für diesen verwendet man zweckmäßiger 
massive Drähte statt der sonst üblichen Drabtseile. Bei An- 
wendung von Kupfer gibt man dem Draht einen Durchmesser 
von 10 mm und bei Eisen 15 mm. 


Berechnung. 


Gegeben sind: Q = 10000 kg/Std.; po = 10 at. Dampfüber- 
druck; K = 7000 WE: y = 0,7. 

Setzt man eine Speisewassertemperatur von ca. 60% voraus, 
so sind, da Dampf von 10 at. ungefähr 660 WE. hat, zur Er- 
zeugung von 1 kg Dampf 600 WE. erforderlich. Es erzeugt 


7000 - 0,7 
daher 1 kg Kohle = 600 


A 10000 
stündlich: B = ie == 


Bei einer stündlichen Dampferzeugung von 15 kg/m? ergibt 
sich eine Heizfläche von: 


H, = EC = 666 = ~ 670 m?. 
Werden nun auf 1 m? Rostfläche 100 kg/Std. - Steinkohlen 
verbrannt, so ist eine Gesamtrostfläche von: 
1225 
a 100 


Nimmt man die Ausströmungsgeschwindigkeit der Rauchgase 
mit v=4 m an und die Temperatur der Gase mit tọ = 2470, 
also To = 273 + 247 = 520°, so erhält man aus der Gleichung: 


fo = 0,0022 - B = 0,0022 - 1225 — 2,695 m? 


den Querschnitt der Schornsteinmündung und hieraus 
den oberen lichten Durchmesser zu 


do = ~ 1850 mm. 
Die anzunehmende Zugstärke z beträgt: 


z = 10 + 0,81 . Y B = 10 + 0,31 -/ 1225 = ~ 21 mm. 
Mit diesen Werten bestimmt sich jetzt die Schornsteinhöhe zu : 
h = 18,8 + 0,52. Y B = 18,8 + 0,52 - V 1225 = ~ 87000 mm. 


Der innere Durchmesser am Schornsteinfuß ergibt sich 
nach der „Hütte“ zu: 


d,=d, + 0,016 bis 0,02 - h (gew. 0,018 - 87 000) = ~ 2510 mm. 


Bezüglich der Wandstärken wäre zu bemerken, daß diese 
nicht zu schwach gewählt werden dürfen. Die Gründe hierfür 
sind kurz folgende: Stärker ausgeführte Schornsteine haben weniger 
Wärmeverlust, gewähren daher Kohlen- und demzufolge Geld- 
ersparnis. Auch ist ihre Zugkraft eine bessere. Ferner bieten sie 
erhöhte Sicherheit und eine geringere Beanspruchung des Mauer- 
werkes, daher auch eine geringere Gefahr gegen Rißbildung und 
gegen Schiefwerden. 

Allgemein üblich sind folgende Wandstärken: 

bei d„>1,5 m, dy = mindestens 21 cm und 
» 4920, ĉo = » 23 , 

Die Wandstärken nehmen nach unten stets zu und zwar bei 
Verwendung von Formsteinen etwa alle 5 m um 5 cm. Wählt man 
jedoch deutsche Ziegel von 25 X 12 X 6,5 cm, so macht man die 
Höhe der einzelnen Trommel des Schornsteines ungefähr 5 bis 8 m 


= 8,16 kg Dampf. Somit müssen 


y 1225 kg Steinkohlen verbrannt werden. 


== 13 m? erforderlich. 


und läßt die Wandstärke nach unten immer um einen halben 
Stein zunebmen. 

Für die runden Schornsteine dürften aber wohl die 9 cm 
starken durchlochten unporigen Radıalformsteine, die in Kalk- 
zementmörtel verlegt werden, am vorteilhaftesten sein, denn bei 
Verwendung derselben wird nicht nur die Fugenzahl um ca. 1/, ge- 
ringer als bei gewöhnlichen Steinen, sondern es wird auch durch 
die entstebenden Mörtelbolzen das Mauerwerk in sich verankert, 
wodurch Längsrisse vermieden werden. 


Die Höhe des Sockels macht man, um passende Verhält- 
nisse zu erhalten, 1/6 bis 1/5 der Schornsteinhöhe: 


Sn = 1/5,5 - 37 000 = 7000 mm. 


Hierzu wäre aber zu bemerken, daß man heute vielfach 
die Schornsteine ohne besonderen Sockel ausführt. 
Man gibt ihnen einfach verstärkte runde Ansätze, die des Aus- 
sebens wegen mit einigen Wülsten versehen werden. Die Höhe 
dieser Ansätze macht man dann allgemein 1/20 bis 1/30 der 
Schornsteinhöhe. 

Die Differenz des äußeren Durchmessers der eigentlichen 
Schornsteinsäule oben und unten ergibt sich bei einer Schaft- 
höhe von: 


h, = h — Sh = 87 000 — 7000 = 80000 mm 
nach der „Hütte“ zu: 
Da — Do = 1/88 - b, bis 1/20 - b, gew. 1/25 - 80 000 =~ 1200 mm. 


Nimmt man die Höhe einer Trommel mit s = 6000 mm an, 
so erhält man die Anzahl A der Trommeln: 


a — bs _ 30000 
~ gs 6000 
und wire hier besonders hervorzuheben, daß es vorteilhaft ist, 
wenn man gleiche Trommelhöben wählt, weil man dann nur die 
Untersuchung bis einsehließlich Fuge 111 durchzuführen braucht, 
wobei jedoch die Voraussetzung gilt, daß sich bei dieser Fuge 
eine günstige Kantenpressung ergeben hat. 

Bei ungleichen Trommelhöhen müssen dagegen alle Fugen 
untersucht werden. 

Die Wandstärke oben wird hier mit dy = 22 cm angenommen, 
und so ergibt sich mit derselben der äußere Durchmesser am 
Sockel zu: 


D,==do+2-6, + (Da Do) =1850 +2-220 + 1200 = 3490 mm. 


Der äußere obere Durchmesser hatte sich zu 2290 mm und 
der äußere untere Durchmesser am Sockel zu 3490 mm ergeben. 
Mithin beträgt die Durchmesserzunahme: 3490 — 2290 = 1200 mm, 
und deckt sich dieser Wert mit demjenigen vorstehender Formel: 


Du EE Do e 
Dies entspricht pro Meter Höhe einer Durchmesserzunahme von 


1200 
80 = 40 mm. 


wöhnlich mit einer Durchmesserzanahme von 50 mm pro Meter 
Höhe. 


Die äußere Breite S, des Sockels macht man: 
Sp = de + 0,5 bis 1,0 m = 2510 + 1000 = 8510 mm, 


‚wobei darauf zu achten ist, daß die Verlängerungslinie der äußeren 
Begrenzungslinie b, ba, Fig. 8 noch innerhalb des Sockelmauer- 
werkes bleibt. 

Dies würde in diesem Falle gerade noch zutreffen. Damit aber 
die Standfestigkeit des Schornsteines erhöht wird, sei Sp = 4000 mm 
ausgeführt. 

Die Fundamentsohle soll hier quadratisch ausgeführt werden. 

Nach vorstehendem läßt sich das Gewicht des Schorn- 
steines genau aus dem Volumen usw. bestimmen. Dasselbe 
setzt sich zusammen aus: dem Gewicht der einzelnen Trommeln, 
dem Sockelgewicht und dem Gewicht der Fundamentsoble. 


Bezeichnet man mit: 


ro den oberen inneren Radius einer Trommel, 
Ro , a äußeren „ š g 

Yu » unteren inneren „ a a 

Ru , 2 äußeren „ i S 

h die Schornsteinhóhe, 

s „ Höhe einer Trommel, 

ô , Wandstärke einer Trommel, 


= 5 Trommeln. 


Bei kleinerer lichter Weite rechnet man ge- 


g, das Gewicht von 1 m? Mauerwerk = 1700 kg bei Radialsteinen, 
Bi e „ 1m? e = 1600 „ „ Normalziegeln, 
He s» a » 1 m3 Beton = 1800, , 

so ergibt sich aus der Gleichung: 


Gn = m -8 Ò- (Ro + ru) g 
das Gewicht der einzelnen Trommeln: 
Go = 3,14 - 6 - 0,22 - (1,145 + 1,045) - 1700 = ~ 15500 kg 
G, = 3,14 - 6 - 0,27 - (1,265 + 1,115) - 1700 = ~ 20600 , 
G = 3,14 - 6 - 0,32 - (1,385 + 1,185) - 1700 = ~ 26400 , 
G; = 3,14 - 6 - 0,87 - (1,505 + 1,255) - 1700 = ~ 31800 , 
G, = 3,14 - 6 - 0,42 - (1,625 + 1,325) - 1700 = ~ 39800 , 


Das Gewicht des Sockels, resp. der Fundamentalsohle erhält 
man aus der Formel: 


= (dr) = 
(4 — 2,512. 3 7+ 1600 = 123 200 kg. 


E (45° 1,25 + 52. 1,25 + 5,5? - 1,25) ee (251° "aal 


- 1600 + 6?-1,0- 1800 = ~ 192 000 kg. 
Somit das Gesamtgewicht: G = ~ 450800 kg. 
(Fortsetzung folgt.) 


Berichte über Versuche usw. 


Beiträge zur Beurteilung des Betriebes von Dampf- 
überhitzern. 


Von Dr.-Ing. Werner Zimmermann in Dresden. 





Die Leistungen der in Verbindung mit Dampfkesseln be- 
triebenen Überhitzer entsprechen nicht immer den von den Fabri- 
kanten gewährleisteten Bedingungen; sie sind in vielen Fällen 
wesentlich geringer. Die Ursachen dieser Erscheinung sind mannig- 
facher Art. Sie sind einerseits in falschen Abmessungen der 
Uberhitzeranlagen oder in nicht zweckentsprechender Anordnung 
zu suchen. Andererseits wird aber auch in vielen Fällen durch 
nachlässige Betriebsweise die Wirksamkeit der Dampfkesselüber- 
hitzer verringert. 


Folgende zwei Ursachen für diese Verminderung der Über- 
hitzerleistungen sind häufig vorhanden: 


I. Unreine Oberflächenbeschaffenheit der Überhitzerrohre. 
II. Undichtheiten im Überhitzermauerwerke. 


Dr.-Ing. O. Berner schreibt in der Z. d. V. d. I., Jahrg. 1908, 
S. 1586, in seiner Abhandlung „Die Erzeugung des überhitzten 
Wasserdampfes“ darüber: 

„Den großen Einfluß der Oberflächenbeschaffenheit (eines Über- 
hitzers) merkt man am besten bei stark aschenhaltiger Kohle und 
viel wagrechter Uberhitzerfliche. Unter besonders ungünstigen 
Verhältnissen hat man beobachten können, daß infolge von Über- 
decken mit Flugasche die Dampftemperatur um 40°C sank. Nach 
Versuchen von W. Ernst (Sitzungsbericht der Kgl. Akademie der 
Wissenschaften, Wien, Bd. 111, Abteilung IIa), bei denen Flug- 
asche aus einem mit schlesischer Steinkohle gefeuerten Flamm- 
rohrkessel in leicht zusammengedrücktem Zustande auf ihr Wärme- 
leitvermögen geprüft wurde, ergab sich X, bezogen anf die Einheiten 
g, cm, sk, zu 0,00018, oder umgerechnet auf technische Einheiten 
W.E., m und Stunde zu 4= rd 0,065. Das Wärmeleitvermögen 
von Ruß ist nur !/,, das von Kesselblech etwa 1000 mal so groß. 
Trotzdem ist Ruß in hohen Temperaturen nicht sehr zu fürchten, 
weil er doch abbrennt. Um durch 1 qm Überhitzerheizfläche in 
der Stunde 3000 Wärmeeinheiten durchzuführen, eine Leistung, 
die durchschnittlich gut verlangt werden kann, muß das Tempe- 
raturgefälle zwischen Rauchgasen und Dampf für eine Flugaschen- 


3000 - 0,001 
’ EE 0 a 
"ouer 065 = 46 0 erhöht werden. 


Es ist damit zur Geniige bewiesen, daß eine fiir die Reinhaltung 


schicht von nur 1mm um t = 


92 








günstige Anordnung oder eine gute Reinigungsvorrichtung unter 
Umständen die Hauptsache für die Wirksamkeit eines Überhitzers 
bilden kann“. 


Fust ebenso wichtig für die gute Leistung eines Überhitzers 
ist das Dichthalten des Überbitzermauerwerkes, da der Eintritt 
kalter Luft in die Rauchgase das Temperaturgefälle zwischen 
diesen und dem zu überhitzenden llampfe und damit die Wirk- 
saınkeit verringert. 


An Hand einer Reihe von vergleichenden Verdampfungs- 
versuchen soll in nachstehendem gezeigt werden, welchen schäd- 
lichen Einfluß die beiden beschriebenen Ursachen haben können. 


Es kann nicht Aufgabe vergleichender Verdampfungsversuche 
sein, ein zahlenmäßiges Gesetz für die genaue Größe der Leistungs- 
verminderung an Hand der wachsenden Flugaschendicke aufzu- 
stellen. Hieran hindert die Unmöglichkeit der genauen Messung 
dieser ungleichmäßig verteilten Schicht. Es soll aber versucht 
werden, das Nachlassen der Wirksamkeit der untersuchten Anlagen 
in Beziehung einerseits zu der Zeit zu bringen, die seit dem 
letzten Ausblasen der Uberhitzer vergangen ist, andererseits zu der 
Größe der künstlich hergestellten Undichtheiten im Überhitzer- 
mauerwerke. 


Die ersten Versuche wurden an einem Zweiflammrohrkessel 
der Firma Nordhausener Straßenbahn und Elektrizi- 
tätswerk ausgeführt. Zur Kontrolle dieser Versuche wurden 
unter möglichst gleichen Verhältnissen diese Versuche wiederholt 
an einem Zweiflammrohrkessel der Deutschen Tiefbohr- 
Aktiengesellschaft, Betriebsverwaltung Nordhausen. Die 
Größe der Kessel und die Anordnung der Überhitzer war fast 
dieselbe, nur diente im ersten Falle westfülische Steinkohle, im 
anderen Falle Oberröblinger Braunkohle als Heizmaterial. Es war 
notwendig, zu den Versuchen möglichst gleiche Dampfkessel und 
Überhitzer zu verwenden, da sonst die gewonnenen Resultate nicht 
vergleichbar gewesen sein würden. 


1. 
(Siehe Tabelle 1.) 


Versuche im Elektrizitätswerk der Nordhausener Straßen- 
bahn zu Nordhausen. 


Mechanische Verhältnisse. 


Gruppe I und II. 


Kesselsystem: Zweiflammrohrkessel. 
Kesselheizfläche . 


a 94,0 qm 
Gesamte Rostfläche (Planrost) . 2,336 , 
Heizfliche des Überhitzers (außen gemessen). 22,0 , 


Zur Bekohlung diente eine automatische Wurffenerung, System 
Münkner, Bautzen; als Heizmaterial wurde westfälische Stein- 
nußkohle (Anthrazit) verwendet. 


Der wagrechte Überbitzer ist hinter die Flammrohre ge- 
schaltet, in eine besondere Kammer eingebaut und kann mit Hilfe 
von Klappen ausgeschaltet werden. Die Heizgase passieren nach 
Verlassen der Flammrohre vereinigt von unten nach oben den 
mittleren Teil des Überhitzers und trennen sich in zwei Teil- 
ströme, welche von oben nach unten die seitlichen Überhitzerrohre 
bestreichen. Danach gehen die Teilstréme durch die Seitenziive 
und verlassen wieder vereinigt durch den in der Mitte laufenden 
Unterzug den Kessel. 


Betriebsverhältnisse. 


Zur Erlangung genauer Resultate war es erforderlich, das 
bei allen Versuchen unter möglichst gleichen Verhältnissen ge- 
arbeitet wurde. Es wurde daher Wert darauf gelegt, daß die 
Dampfproduktion, die Dampfspannung und der Schornsteinzur 
bei allen Versuchen nach Möglichkeit die gleichen blieben. Die 
Kesselanlage war etwa drei Wochen vor Beginn der Versuche in 
Betrieb genommen worden, nachdem der Kessel von Kesselstein 
und Schlanım, die Feuerzüge von Ruß und Flugasche gereinigt 
waren. Der Überhitzer war voll beaufschlagt, d. h. alle Gase 
passierten nach dem Verlassen der Flammrobre zunächst den Über- 
hitzer. Der erzeugte Dampf diente zum Betriebe einer mit einer 
Dynamo verbundenen Heifdampfmaschine. Der erzeugte elek- 
trische Gleichstrom wurde zum Laden einer Akkumulatoren- 
batterie verwendet, so daß die Dampfentnahme eine sehr gleich- 
mäßige war. 


Ai — 


























Tabelle A. 
en I © Gruppe Gruppe 
Z  Versuche im Elektrizitätswerk der we — 
©  Nordhausener Straßenbahn, Nordhausen 1. 2. 3. 4. x l. 2. 3. | 4. 
vd E 19. März | | 10. März | 12. März | 15. März | N. . März di 6. 6. April | E? März | 26. März | 8. April 
1. Ee? der Untersuchung g 00 1010 918 gis 850 | 20 T 99% 5% 1 9 
2. Ende der Untersuchung E: 5 00 615 530 5 10 456 1093 502 502 405 
3. Dauer der Untersuchung. Minuten | 480 488: 492 486 480 | 479 482 484 375 
d Kesselheizfläche des Zweiflammrohrkessels | 
= H qm} 94,0 = = = BH = ES 
El Rostfläche, Plan — "Innenroste qin 2,336 = a = se | Sea — — — 
6. Überhitzerfläche, außen gemessen = H qm | 22,0 — — E E: — — 
7. SE der Überhitzerheizfläche, ee E, er E | mit Dampfstrabl 3 Minuteu 
: sors te ee 415 Minuten __ | ausgeblasen 
j ké gereinigt nicht gereinigt 
8. Beschaffenheit d. Über- 
hitzermauerwerks . de o» qm == — — — | rede 220 om 440 qmm 850 qmm 
Größed Undichtheiten ) in ai. a. Überhitzerä. | 9,001”, 0,002", 0004", 
9. Heizwert der Kohle per 1 kg =W WEI 7518 7651 7543 7707 7515 | 7510 7766: 7724 | 7468 
10.. Dampfspannung, absolut — =p  kg/qcm 9,6 9,6 9,7 9,7 9,7 10,1 9,7 9,7 y 10,1 
11. Temperatur des gesättigten Dampfes | i 
I =r. . °C} 177,12 177,12 | 177,57 177,57 177,57 | 179,0 177,57 177,57 179,0 
12. Gesamtwärme des gesättigten Dampfes ro | k | 
l kg =W= 665,6 665,6 | 665,7 665,7 665,7 ıl 666,2 665,7 665,7 666,2 
13. ias al des überhitzten Dampfes | | 
°C | 288,0 264,8 266,3 253,5 2515 | 28421 | 280,8 : 276,1 261,0 
14. Überhitzung über die Temperatur des ge- 
= slittigten Dampfes =t, —t . . C| 110,9 87,68 &8,5 75,983 | 78,98 | 105,21 | 103,23 98,58 82,0 
15. , Spezifische Wärme des überhitzten Dampfes | | i | | 
| E | 
EE mg y. 25 WEI 082 0,65 | 0,65 0,67 0,67 0,64 0,63 0,66 0,66 
Ti 
16. ' Überhitzungswärmemenge pro 1 A W | | | 
l =Cp(r,—*) . . WE 68,76 56,99 57,52 50,87 49,53 67,33 65,33 63,09 5412 
17. | Gesamtwärmemenge des erzeugten Dampfes | 
l | pro 1 kg = W + W, = 734,76 1225 | 7282 | 7165 715,2 733,5 731,05 | 728,79 , 720,32 
18. Speisewassertemperatur — =t. oC] 56,3 54,95 55,9 55.5 56,4 52,08 55,3 5528 ' 591 
19. Gesamter Kohlenverbrauch . i 1183,6 1123,0 1230,8 ¡ 12205 : 1240,2 1814,0 1268,9 | 1283,0 | 1018,0 
20. | Kohlenverbrauch pro Stunde 147,875 138,07 150,0 . 1506 155,02 164,4 156,7 | 159,0 162,54 
21. | Kohlenverbrauch pro Stunde und pro 1 d | Ä 
Gesamtheizfläche 1,27 1,29 | 1,29 133 141 135 | 137 ' 41,40 
22. | Koblenverbrauch pro Stunde und pro 1 5 | | 
_ _ Kesselheizfläche . . g| 1,57 1,48 1,58 | 1,602 164 © 1,74 1,66 1,69 1,73 
23. | Kohlenverbrauch pro Stunde und pro 1 qm | li 
| Uberhitzerheizfliche. . . . . . f 6,72 6,27 681 | 6,84 7,04 | 7,47 7,12 7,22 7,40 
24.| Gesamtwärmewert der Kohle = K ms 3926,4 | 9402393,5 | 9820103,09368140,0 9853277,4 ' 9909892,0. 7602424,0 
25. Gesamter Wasserverbrauch — H,O . 10272 101133 10732" ' 10656,7 | 10500 ' 11267,2 11202,7 ' 11021,8 ` 8702,5 
26. Gesamter Wasserverbrauch pro Stunde ke 1284 1243,43 | 1808,78 1315,64 | 18125 | 14113 | 13945 1366,4 1392,4 
27. Gesamter Wasserverbrauch pro Stunde u | | í | 
prol dim Sean Eiche bei 1106 | 1071 nä ua | 1131 "Die 1202 ji 12,00 
28. Gesamter Wasserverbrauch pro Stunde me : 
pro 1 qm Kesselheizfliiche . . kg 18,55 18,22 | 13,92 13,99 13,96 | 15,01 . 14,83 14,53 14,81 
29. Gesamter Wasserverbrauch pro Stunde un | i l | 
pro 1 qm Uberhitzerheizfláche . xB 58,36 | 5651 | 5949 . 59,89 59,65 ` 64,1 63,38 62,10 63,29 
30. Rauchgastemperatur über den Rosten ° 12274 | 1224,65 | 12164 | 12324 i 1217,7 | 12346 ' 1237,6 12396 | 1214,25 
31. Rauchgastemperatur vor dem Uberhitzer ! | | | | 
=T u 0,2 EE E HE gee GK 472,42 4647 | 482 | 4797 | 488,78 470,0 444,5 445,45 | 4545 
32. Rauchgastemperatur hinter dem Uberhitzer | | | | 
=T,... .... .... . PC] 282,3 272,0 283,0 2818 | 283,24 280,9 236,9 28331 | 257,72 
33. Rauchgastemperatur am Ende der Kessel- | | 
heizfläche . - °C] 362,19 | 358,95 355,8 371,1 372,35 360,0 359,8 357,95 331,5 
34. Temperatur der Verbrennungsluft °C 31,9 29,5 288 225 , 287 27,12 26,16 25,57 | 24,42 
35. angarti vor dem eee in mm ! | 
assersäule. 8 a ee ee eee 5,5 5,0 4,5 4,8 4,59 46 5,07 4,71 4,6 
36. Gesamtwärmemenge des von der Gesamt- | 
anlage erzeugten Dampfes — 
ER | Qo = H,0 -(W+ W,) [7543 845,92 EE 382,4 7636271, 51| 7537915,0 8298127,7.8189509,78 8032577,6 6268554,8 
37 | Gesamtwärmemenge des vom Kessel allein 
, |, erzeugten Dampfes = Q = H,Q..W WE | 6837043,2 6731412, 48 7144292,4 ¡7094165,19| 7017850,0 '7506208,64 7457637,39 7337212, 26,5797605, 50 
38.' Gesamtwärmemenge des im Überhitzer | 
über d. Sättigungstemperatur überhitzten 
Dampfes = Q, = HQ W, . . . WE | 706302,72 ' 575445,62 617090 | 542106,82 |520065,00 791919,1 , 731872,3 695365,3 : 470979, 
39. | Wärmedurchgang im Überhitzer ES L qm | | | 
| D e SE Wi ` | | 
| und pro 1 Stde. = Q, = H, : Stundenzabl | | | 
40. | Wiirmedurchg. 1 WE| 4013,02 3217,3 | 3420,0 3042,1 | 2954,5 4512,3 | 4142,7 3921,5 3425,8 
koeffizientdes =k = Q: y, m =| 21,66 16,8 17,3 144 | 136 | 26 23,9 22,4 19,7 
_ Uberhitzers d e ' | | i , | 
41. Kohlensiiuregehalt der Gase vor dem Über- | | 
| hitzer in Volumprozenten . dÉ = e? — — | — | 1439 | 11,01 12,52 15,60 
42., Kohlensäuregehalt der Gase hinter dem ` | 7 
berhitzer in Volumprozenten. . “y — — — — | — , 18,99 9,61 11,33 14,72 
43. | Von je 1000 der in der Kohle enthaltenen | 
| ‘Wiirmeeinheiten im Uberhitzer erzeugte i | 
Wärmemenge Q, = SE , WEI 79,3 66,9 66,4 57,6 581800 74,2 70,1 61,9 
44. Nachlassen der Uberhitzerleistung im Ver- _ _ 
gleiche zum 1. Versuchstage un — 15,7 16,5 274 I — 1,3 13, 22,1 







































































(Fortsetzung fulst.) 


Das Dannemann-Wendegetriebe. 
Mit Abbildung, Fig. 75. 
Das durch Fig. 75 in verschiedenen Schnitten veranschau- 


lichte Wendegetriebe für gleichachsige Wellen unter- | 


scheidet sich von den bekannten Einrichtungen ähnlicher Art vor- 


zugsweise dadurch, daß die radiale Bewegung der Kegelreibräder ` 
beim Ein- und Ausrücken des Wendegetriebes nicht durch ein ` 


Zahnrad- oder Kurbelgetriebe, sondern durch einen mit Schriig- 
flächen ausgestatteten drehbaren Ring erfolgt. Die hierdurch be- 
dingte Ersparung verschiedener Zwischenglieder, wie Zahnsegmente, 
Zugstangen und dergl. bringt neben einer einfacheren Bauart eine 
günstigere Beanspruchung und eine größere Betriebssicherheit des 
neuen Wendegetriebes mit sich. 

Wie aus den Skizzen der Fig. 75 ersichtlich, ist zwischen 
den beiden Friktionsscheiben, die durch eine Kupplung mit- 
einander verbunden werden können, ein feststehender zweiteiliger 
ringförmiger Ständer h gelagert, in dem kegelförmige, von Rück- 


stellfedern v beeinflußte Reibräder b so geführt sind, daß sie | 


nach innen geschoben werden können, so daß alle Reibräder 
gleichzeitig eingreifen und dadurch bei ausgerückter Reibungskupp- 
lung der einen Welle die entgegengesetzte Drehrichtung geben. 

Um dies zu erreichen, ist jeder Drehzapfen a des zugehörigen 
Reibrades b an seinem unteren Eude mit einem Bügel versehen, 
dessen Schenkel c schieberartig in dem Ständer h geführt sind, 
während die äußeren Enden dieser Zapfen a in entsprechenden 
Bohrungen der Deckelverschlüsse d ruhen. 

Außerdem sind zwischen den Bügelenden jedes Drehzapfens a 
Rollen e, f gelagert, welche in den zylindrischen Innenraum des 


gehäuseartigen Ständers h hineinragen, dergestalt, daß ein mit ' 


Nocken oder Schrägflächen k versehener Ring g, der der Montage 
wegen zweiteilig auszuführen ist, unter diesen Rollen e, f hin- 
durch bewegt werden kann. Hierbei findet der Ring g seine 
Führung auf Rollen i der inneren Mantelfläche des Ständers h. 

Wird nun durch irgend eine Vorrichtung, z. B. wie in Fig. 75 
dargestellt, durch den Hebel 1 der Ring g nach rechts gedreht, 
so schieben sich die Schrägflächen k des Ringes g zwischen die 
Rollen e, f und den Ständermantel, so daß die Reibräder b unter 
der keilartigen Wirkung der Schrägflächen k nach innen gezogen 
werden, d. h. die drei Reibräder greifen gleichzeitig ein und geben 
der Welle m, — unter der Annahme, daß n die treibende Welle 
ist —, die entgegengesetzte Drehrichtung. 

Die Reibungskupplung o wird vom Schleifring r aus- und 
eingerückt, und wird dieser mit dem Hebel 1 entsprechend ver- 
bunden, so daß nur ein Handrad oder Hebel nötig wird und so- 
mit auch ein gleichzeitiges Einrücken der Kupplung und der 
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Fig. 75. Z. A.: Das Dannemann- Wendegetriebe. 





Reibräder durch etwa Ungeübte ausgeschlossen ist. Durch ent- 
sprechende Aussparung s der Friktionsscheiben t lassen sich o, 
e und f ohne weiteres kontrollieren. 

Das Zurückführen der Reibräder b erfolgt bei diesem vom 
Monteur Karl Dannemann in Augsburg konstruierten und 
demselben unter Nr. 243354 patentierten Getriebe, durch die 
Wirkung der Rückstellfedern v, doch kann dies auch auf andere 
Weise, etwa mit Hilfe von Gegennocken erreicht werden. 





3. Eine Verbesserung in der Befestigung von Gesteins- 
bohrern u. áhni. 


Mit Abbildung, Fig. 76. 


Durch dieses an die Mining Engineering Company ltd. 
und Charles Christiansen zu Sheffield unter Nr. 26810 er- 
teilte britische Patent kann der Bohrer mit einer schrauben- 
fórmigen Bewegung in das Bohrfutter hineingedreht werden und 
wird dann vollisttindiy im Futter fest- 
gehalten, wenn nicht etwa dessen Dreb- 
richtung so ist, daß der Bohrer sich 
selbst wieder herausschraubt. 

Um das Hineinschrauben des 
Bohrers zu ermöglichen, hat das Futterc 
(Fig. 76) innen vorstehende Teile d, 
zwischen die das Ende des Bohrers 
derart eingesetzt wird, daß sie in den 
ersten Gang der Spiralnut eingreiten. 
Dreht man dann den Bohrer um seine 
Achse, so schraubt er sich von selbst 
in das Futter ein, bis sein Ende gegen 
dessen Boden stößt. Man kann ihn 
nur dann wieder herausziehen, wenn 
man ibn in entgegengesetzter Richtung 
dreht. 

Die im Inneren des Bohrfutters 
befindlichen hervorstehenden Teile be- 
stehen entweder aus vier Bolzen a und b (Skz. 1), oder sie sind 
eingegossen (d, Skz. 2). Die Bolzen sind in das Futter ein- 
geschraubt oder sonstwie befestigt, und zwar sitzen die Bolzen b 
tiefer als a, die Enfernung beider voneinander ist etwa gleich der 
halben Steigung der Spiralnuten des Bohrers. Bei den ein- 
gegossenen Erhöhungen im Inneren des Bohrfutters genügen zwei 
mit mehr oder weniger spiralfürmigem (Querschnitt. 


Dipl.-Ing. D. 





Fig. 76. Z. A.: Eine Ver- 
besserung in der Befestigung 
von (resteinsbohrern u. áhnl. 


4. Einige Winke zur Behandlung moderner Wasserstands- 
anzeiger. 


Mit Abbildungen, Fig. 77 bis 79. 


Bei der großen Bedeutung die der Selbstschluß-Wasser- 
standsanzeiger für den modernen Kesselbetrieb hat, erscheint 
es nicht unangebracht, an Hand eines Beispieles 
aus der Praxis, an dieser Stelle Winke über die 
zweckmäßige Behandlung derartiger Appa- 
rate zu geben. 

Als Beispiel sei der von R. Wolf an seinen 
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pay Lokomobilkesseln benutzte Selbstschluß- 
Y = Wasserstandsanzeiger gewählt, dessen Ver- 
AL 7 tikalschnitt und Vorderansicht die Fig. 78 u. 79 
e RÉI Cow geben. 

GEN: ZZ Der Wasserstandsanzeiger kennzeichnet sich 

al Y PL durch Selbstschlu8 im unteren Hahnkopf und 





selbsttätige Abdichtung des Glases. Als Material 
für den Wasserstandsanzeiger wird Phosphorbronze 
verwendet, zum Abdichten des Glases dienen 
knische Dichtungsringe aus Spezial-Gummimaterial. 

Im speziellen zerfällt der Wasserstandsan- 
zeiger, Fig. 78 u. 79, in den oberen Wasserstands- 
bahnkopf a mit dem Küken s, der Verschluß- 
schraube c, der Reinigungskapselmutter d, der 
Uberwurfmutter e und dem Metallpackring f, 
ferner in den unteren Wasserstandshahnkopf g 
mit Küken y und Kugel i sowie Verschlußschraube k. Der Ablaß- 
hahn 1 ermöglicht das Ausblasen, er umfaßt den Körper, das 
Küken z, die Überwurfmutter n und den Handgriff v. 

Mit q, Fig. 77, ıst der konische Dichtungsring bezeichnet. 

Als wertvolle Eigenschaften dieser neuen Packung wären an 
dieser Stelle hervorzuheben: der Wegfall jeder Eiuengung des 
Glases durch metallene Stopfbüchsen und daher eine Verminderung 
der Gefahr des Bruches. Ferner der Wegfall jeder Verstopfung 
des Glases durch austretende Packungsreste, was eine Erhöhung 


der Betriebssicherheit zur Folge hat. Endlich hätte man auch 
noch die Tatsache zu erwähnen, daß beim Zerspringen des Glases 
durch das unter Druck ausströmenden Wasser, die Kugel i gegen 
die Öffnung r gedrückt wird, wodurch letztere verschlossen und 
jedes Ausfließen des Wassers verhindert wird. Der aus dem 
Hahnkopf a ausströmende Dampf aber macht den Maschinisten 
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Fig. 77. Z. A.: Einige Winke zur Behandlung 
moderner Wasserstandsanzeiger. 













sofort auf den Glasbruch aufmerksam und veranlaßt ibn, die beiden 
Wasserstandsbähne zu schließen. 

Für die Instandhaltung des Wasserstandsanzeigers 
hat man dafür zu sorgen, daß sich die Habnkiiken s, x und y stets 
leicht drehen lassen; sie sind deshalb wöchentlich einmal, wenn 
der Kessel nicht unter Druck steht, herauszunehmen und mit 
sog. „Dampfhahnfett* zu bestreichen. Sollten die Küken nach 
längerer Betriebsdauer nicht mehr dicht halten, so müssen sie 
mit einer Mischung von fein gestoßenem Glas und Öl nachge- 
schliffen werden. 

Damit die Hahnköpfe a und g sich nicht voll Kesselstein 
setzen, durchstoße man sie alle 14 Tage, nach Entfernung der 
Kapselmuttern d, mit einem Draht. Das Durchstoßen während 
des Betriebes erfordert besondere Vorsicht und muß zur Ver- 
meidung der Gefahr des Verbrühens durch ausströmendes Wasser 





D 


p 
ee 





5 i 
i 















O 









a 
A 














Y 
L i 





ER as 
De 


| 
! 









X 


| 


€ 


Yn’. 
p 





| 








| M 





\ 
| 





| 


v 





Pas 


Zi 
ZE 


Y 
| 
2 


RI 


$ 















> 
Bi 








, w 
=. 














1 










Ki 


— 











D 
N Kai 





N 


in! 
| 


rot 
ER 
LI 


EL 







a 





se ern 


o annb 


p 
LSA 


Ze Che E 





Fig. 78. 
Fig. 78 u. 79. Z. A.: Einige Winke zur Behandlung moderner 
Wasserstandsanzeiger. 


Fig. 79. 


oder Dampf mit einem winklig gebogenen Draht ausgeführt 
werden. 

Die Kugel i ist ebenfalls vierzehntägig zu reinigen. Zu 
diesem Zwecke schließt man die Hähne a und g, dreht die Ver- 
schraubung k heraus, reinigt die herausgefallene Kugel mit einem 
Lappen, Últ sie und setzt sie wieder ein. Das Schauglas kann 
nach Entfernung der Verschlußschraube c mittels eines mit Hanf 
oder Wolle umwickelten Drahtes innen geputzt werden. 

Zur Prüfung der Gangbarkeit des Wasserstandsanzeiger ist der 


95 


Hahn 1 mehrmals des Tages zu Öffnen, und zwar empfiehlt es 





sich, dies abwechselnd dann zu tun, wenn entweder beide Wasser- 
standshähne a und g geöffnet sind, oder der obere geschlossen 
und der untere geöffnet ist oder umgekehrt. Nach Schließung 
des AblaBhahnes 1 und Wiederöffnung der Wasserstandsbähne muß 
sich der Wasserstand wieder so einstellen, wie vor der Probe. 

Zum Einsetzen des Wasserstandsglases schließe 
man die Hähne a und g, entferne die Uberwurfmuttern e und 
die Metall-Packungsringe f und reinige die Packräume gründlich 
von etwa vorhandenen Glassplittern und Gummiresten. Dann 
schiebe man die Verpackungsmaterialien, wie durch Skizze Fig. 77 
veranschaulicht, über das Glas, also zuerst den konischen Dich- 
tungsring q, dann den Packring f aus Metall. Hierauf die untere 
Überwurfmutter e, sodann die obere Überwurfmutter e, weiter 
den Metall-Packring f und schließlich den zweiten konischen 
Dichtungsring q. 

Man führe nun das Glas zunächst mit dem oberen Ende von 
unten in den oberen Hahnkopf und dann mit dem unteren Ende 
in den unteren Hahnkopf hinein, und zwar so tief, bis es im 
Hahnkopfgehäuse aufstößt. Hierauf schiebe man die Packringe 
nach und ziehe sie mit den Überwurfmuttern sanft an. 

Als Schutzvorrichtung dienen rundgebogene Hartgläser von 
ca. 11 mm Stärke. Die Befestigung erfolgt durch zwei um den 
runden Teil der Überwurfmuttern des Wasserstandsapparates ge- 
legte und durch Schrauben festgezogene Halter. e. 


5. Drehstahl-Doppelsupport zum Herstellen gedrehter 
zylindrischer Ringe. 
Mit Abbildung, Fig. 80. 


Die durch Fig. 80 veranschaulichte Vorrichtung ist ein 
Doppelsupport für Drehbänke zur Herstellung abge- 
drehter ring- 
förmiger Kör- 

per, welche 

nacheinander 
von einer zu 
drehenden Hülse 

abgestochen 
werden. Der Sup- 
port ist anwend- 
bar bei allen Dreh- 
bänken, die nur 
mit einem Werk- 
zeugsupport aus- 

gerüstet sind. 

Beispielsweise 

kann man mit 
desem - kombi- 
nierten Dreh- und 

Abstechsupport 
auf jeder gewöhn- 
lichen Kopfbank, 
Supportdrehbank 
oder Karussell- 
drehbankeinerohe ! | 
Húlse genau auf no Zu 
Durchmesser dre- | | 


hen und dann die | 
eee A 


einzelnen Ringe 
hintereinander 

Fig. 80. Z. A.: Drehstahl-Doppelsupport zum 

Herstellen gedrehter eylindrischer Ringe. 
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von dieser Hülse 
abstechen. Es ist 
in diesem Falle 
nur erforderlich, 
daß die Drehbank einen Support besitzt, in den der kombinierte 
Abstech- und Drebsupport eingesetzt bezw. eingespannt werden kann. 

Nach Fig. 80 besteht der Support aus einem gabelförmigen 
Körper a, dessen Arm oder Schenkel b innerbalb der zu drehen- 
den Hülse c sich befindet und ein einstellbares Werkzeug d an 
seinem vorderen Ende trägt. Dieses Werkzeug d kann durch eine 
Schraube e angestellt werden. Der rechte Schenkel oder Arm f 
des Supportes a befindet sichaußerhalb der zu drehenden Hülse 
und trägt die beiden Supportschieber g und b. Davon dient der 
Support g zum Drehen des äußeren Umfanges der Hülse, während 





Support h mit einem Abstechstahl k ausgerüstet ist und zum Ab- 
stechen der einzelnen Ringe dient. Support g kann in üblicher 
Weise durch Stellschraube oder Schraubenspindel angestellt werden, 
so daß die zu drehende Hülse c durch Vorschieben des kombinierten 
Supportes a in axialer Richtung der Hülse c eine genaue Wand- 
stärke von gewollter Dicke bekommt. 

Nachdem diese Wandstärke auf eine beliebige Länge her- 
gestellt ist, so lang, wie der gabelförmige Körper des Supportes 
es zuläßt, kann man mit dem Abstechen der Länge beginnen. 
Es werden dann die beiden Stähle d und i soweit zurückgezogen, 
daß sie nicht mit der hergestellten Hülsenwand in Berührung 
kommen. Sodann läßt man den Supportschieber h durch eine 
selbsttätige Schaltvorrichtung vorschieben, wodurch der Abstech- 
stahl k eine Nut in die gedrehte Hülse einsticht und allmählich 
den Ring in gewollter Breite von dieser Hülse trennt. Ist der 
Zweck erreicht, so soll durch geeignete automatische Auslösung 
der selbsttätige Vorschub des Supportschiebers h unterbrochen 
werden und durch eine stets zur Verfügung stehende Kraft, welche 
entweder durch die Feder 1 oder auch durch ein Gegengewicht 
erzeugt werden kann, in seine Stellung zurückgezogen werden. 


Nunmehr schiebt man den kombinierten Support a um eine 
Ringbreite weiter und sticht den nächsten Ring ab. Das wieder- 
holt sich solange, wie die vorgedrehte Liinge der Hülse es ge- 
stattet. 

Der selbsttätige Vorschubmechanismus für den Support h 
besteht aus einer von einer beliebigen Welle der vorhandenen 
Maschine aus anzutreibenden Selbstgangwelle m, einer mit ihr 
durch Kugelgelenk pendelnd gekuppelten Schneckenwelle n mit 
Schnecke o, die mittels Schneckenrad p, Zahnrad q und Zahn- 
stange r den Supportschlitten h bewegt. 

Die Aufhebung des Eingriffes zwischen Schnecke o und 
Schneckenrad p erfolgt bei dieser, von der deutschen Niles- 
Werkzeugmaschinen-Fabrik in Ober-Schöneweide 
stammenden Konstruktion durch Auslösung des Blockierhebels s. 
Sobald dieser die Nase t am Schneckenyehtuse freigibt, pendelt 
die Schneckenwelle n und die Schnecke o entweder durch das 
eigene (sewicht oder durch Feder- oder sonstige Kraft zurück, 
der Supportschieber h wird von dem zwangliutigen Vorschub be- 
freit und durch Feder oder Gegenyewicht in seine Endstellung 
zurückgezogen. 
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Dieser Raum steht den Abonnenten und Inserenten der Zeitschrift zur freien Aussprache tiber technische Fragen 


und Vorkommnisse zur Verfügung. 


Reklamen fir einzelne Werke bezl. Firmen sind dabei jedoch ausgeschlossen. Ebenso lehnt die Redaktion die 


Verantwortung für diese Korrespondenz ab. 


Welches sind die Hauptkennzeichen geschweißter und guß- 
eiserner Röhren ! 


Vorstehende Frage ist wohl so zu verstehen: wodurch unter- 


scheiden sich gußeiserne von geschweißten Röhren, hinsichtlich 


der Eigenschaften des Materials usw.? 
Eine Antwort auf diese Frage gibt Ihnen Oberingenieur 
Dolensky in seinem Werkchen: „Über große, feste und dichte 


eiserne Röhren“. Sie lautet: 
Kennzeichen geschweißter. Kennzeichen gußeiserner 
Röhren. Röhren. 


1. Das Material ist spröde und 
von geringer Festigkeit. Die 
Zugfestigkeit beträgt 1200 
bis 1800 kg. 


m 


Das Material ist zäh und 
elastisch streckbar, schmied- 
bar und sehr fest. Die Festig- 
keit der verwendeten Bleche 
beträgt 3500 bis 4200 kg. | 


2. Das Material ist vollkommen | 2. 
homogen und das Rohr jet 
nach der Druckprobe absolut 
zuverlässig, innereSpannungen 
im Material sind nicht vor- 
handen. 





Das Material, selbst eines 
Stückes, ist ungleicher Be- 
schaffenheit und das fertige 
Rohr ist trotz der Druckprobe 
infolge innerer Spannungen 
im Metall unzuverlässig. 


3. Während des Schweißens wird | 3. Eine zwangsweise Prüfung des 
die Qualität des Eisens in Materials beim Gußrohr ist 
der ganzen Rohrlänge zwangs- nicht vorhanden. Da die Ab- 
weise auf Güte geprüft. preßprobe eine absolut zuver- 

lissige Prüfung nicht dar- 
stellt, ist man beim Guße 
mehr aufs Vertrauen als auf 
die Überzeugung angewiesen. 
4. Gegen Rost werden die Röhren | 4. Die Rostbildung beim Guß- 


durch Anstriche und Isola- 
tionsschichten geschützt. 

Das ungeschützte Schmiede- 
eisen rostet genau so wie 
das GuBeisen. 


eisen ist dieselbe wie bei 
Schmiedeeisen und wird der- 
selben durch Anstriche vor- 
gebeugt. Gußeisen leidet am 
inneren Zerfall des Materials 
in sich selbst, wenn es in 
saurem Boden liegen muß, 
oder den Wirkungen elek- 
trischer Ströme ausgesetzt ist. 


Durch Erschütterungen, wie 


or 


. Erschütterungen und Un-|5. 
sicherheit des Bodens beein- 
flussen Schmiedeeisenröhren 
nicht so leicht. 


werke hervorgerufen werden, 
springen Gußröhren und 


D. Redaktion. 


Im Falle innerer Uber- ' 
spannung können im ge- 
schweißten Rohr nur Risse 
entstehen, niemals kann je- 
doch ein Stück aus dem Rohr 
herausgesprengt werden. 


Geschweißte Röhren werden 6. 


meistenteils brechen ganze 
Stücke aus dem Rohre heraus, 
was zu katastrophalen Wir- 
kunren Anlaß gibt. 


= 


Die Maximalliinge von (ruß- 


normal in Längen von 8 m 
hergestellt, können aber in 
einer jeden sonst gewünschten 
Länge erzeugt werden. Da- 
durch wird eine Ersparnis an 
Verbindungen erreicht, was 
mit einer Verbilligung des 


eisenröhren beträgt 4 m. Alle 
4 m findet sich also eine Ver- 
bindungsstelle, was gleich- 
bedeutend mit einer empfind- 
lichen Stelle ist. Die Ver- 
legung der Röhren, das Dichten 
der Verbindungen, die ganze 


Baues identisch ist. Infolge Montage ist infolgedessen 
der kleineren Anzahl von zeitraubender und auch teurer. 
Verbindungsstellen ist die 

ganze Robhrleitung zuver- 

lässiger. 

7. Eine Rohrleitung aus ge- 7. Gußeiserne Rohrleitungen ver- 
schweißten Röhren ist be ` teuern durch ihr Gewicht den 
deutend leichter als eine Transport, die Verlegung, also 
gleichwertige GuSeisenrohr- den Bau der Leitung. 
leitung. 


Für schmiedeeiserne Röhren 
kann jede beliebige Verbin- 
dungsart angewandt werden. 


| 
Der Durchmesser für Schmie- | 


. Für gußeiserne Rohrleitungen 


gibt es nur entweder eine 
steife Flanschenverbindung 
oder die bewegliche Muffen- 
verbindung. 


. Gußeiserne Röhren werden nur 


| 


deeisenröhren ist unbegrenzt. bis zu einem gewissen Maxi- 


maldurchmesser gegossen. 


Notiz. 


In der Besprechung des Werkes „Das Fahrgestell von Gas- 
kraftwagen“. I. Teil. Von Dr. Ing. R. Lutz. Verlag von 
M. Krayn, Berlin, in der „Literarischen Beilage“ vom 


| Januar 1912 ist der Preis von M. 75,— in M. 7,50 broschiert 
solche durch schwere Fuhr- | und M. 8,50 gebunden zu ändern. 
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Die rotierende Luftpumpe Thyssen - Pfleiderer. 
Mit Abbildungen, Fig. 81 u. 82. 


Die Tatsache, daß die Dampfturbine imstande ist, Dampf von 
sehr niedriger Spannung auszunutzen, hat sehr zur Verbesserung 
der Kondensationseinrichtungen beigetragen, so daß heute ein 
Vakuum von etwa 735 bis 740 mm bei einem Barometerstand 
von 760 mm durchaus nicht als ungewöhnlich zu bezeichnen ist. 

Da nun eine kleine Gewichtseinheit Luft bei einem absoluten 
Druck von nur wenigen Millimetern Quecksilbersäule einen sehr 
großen Raum einnimmt, und da sich sehr große Volumina wesent- 
lich bequemer in 
einem rotierenden, 
wie in einem hin- 

und hergehenden 

Apparat verarbeiten 
lassen, so ist durch 
diese neueren Ver- 
bältnisse das Zu- 
rückgreifen auf die 
rotierende Luftpum- 
pe erklärt. Man hatte 
diese schon vor einer 
Reihe von Jahren 
zuerst bei der hin- 
und bergehenden Ma- 
schine ausgeführt, 
war aber wieder da- 
von abgekommen, da 
eine hin- und her- 
gehende Luftpumpe 
von gewöhnlicher 

Konstruktion mit 
Leichtigkeit ein Va- 
kuum gab, das den 
damaligen Ansprü- 
chen genügte. Unter 
den jetzt in einem 
modernen Kraft- 
werke herrschenden 
Bedingungen hat sich 
aber die Wiederein- 
führung der rotierenden Luftpumpe in jeder Beziehung als 
gerechtfertigt erwiesen. Sie kann ohne weitere durch einen Elektro- 
motor oder eine kleine Dampfturbine angetrieben werden, während 
die bisherige Luftpumpe nur durch das Gestänge der Haupt- 
maschine angetrieben wurde. 

Abbildungen Fig. 81 u. 82 zeigen eine Ausführung der Luft- 
pumpe der Maschinenfabrik Thyssen & Co., die in 
mehrfacher Hinsicht bemerkenswert ist. 

Der leitende Gedanke dieser Konstruktion war, durch Schaffung 
einer großen Oberfläche des absaugenden Wasserstrahles eine mög- 
lichst günstige Wirkung zu erhalten und gleichzeitig die Gefahr 
einer Verschmutzung der Austrittsdüse für das Wasser mit Sicher- 
heit zu vermeiden. 

Es wird hier das Aufschlagswasser durch zwei nebeneinander 
auf der Welle sitzende Kreiselräder in die am Umfange der 





Fig. 81. Z. A.: Die rotierende Luftpumpe Thyssen-Pfleiderer. 


Räder angeordneten Ringdüsen gepreßt, aus denen das Wasser 
wie bei der älteren Bauart von Kolb in Form einer dünnen 
Scheibe austritt, um von der gegenüberliegenden ruhenden Fang- 
düse aufgenommen zu werden. Von diesen, mit großer Ge- 
schwindigkeit austretenden Wasserstrahlen wird das Dampfluft- 
gemisch angesaugt. Die am Umfang der Kreisel angeordneten 
Ringdüsen haben nun die Besonderheit, daß die eine Düsenwand 
feststeht, während die andere mit dem Rade umläuft. Die fest- 
stehenden Düsenwände sitzen an den Deckeln. Eine von ihnen 
ist zum Verändern der Spaltbreite in Richtung der Achse ver- 
stellbar gemacht. Die umlaufenden Düsenwände liegen in der 
Mitte zwischen den 
beiden Kreiseln und 
sind mit dem lose 
auf der Welle sit- 
zenden Nabenstück 
fest verbunden, dre- 
hen. sich also so 
schnell, als es die 
Reibung an der 
Welle und dem Was- 
ser bedingt. 

Durch die Dreh- 
ung der einen Dü- 
senwand gegen die 
andere werden fol- 
gende Vorteile er- 
zielt: 

1. Die mit Rück- 
sicht auf die ge- 
ringen Abmessungen 
des Austrittsspaltes 
naheliegende Gefahr 
des Verschmutzens 
wird verhütet, da die 
etwa eintretenden 
Schlamm- oder Holz- 
teilchen zwischen der 
festen und der um- 
laufenden Wand 
keinen Halt finden 
| und von der sich 
mit hoher Umfangsgeschwindigkeit drehenden beweglichen Düsen- 
wand zermahlen werden. Sogar lange Holzspúne von 4 mm Dicke 
werden, wie die Erfahrung gezeigt hat, zerkleinert und können 
sich nur kurze Zeit zwischen den Wänden halten. 

2. Die Austrittsspalten beider Kreiselräder stellen sich stets 
genau gleich groß ein. Der in den Düsen durch den Umlauf 
der Kreisel erzeugte Wasserüberdruck ist bestrebt, die umlaufende 
Düsenwand nach der Mitte des Gehäuses zu verschieben. Wenn 
nun durch irgend einen Zufall das Mittelstück z. B. nach rechts 
verschoben wird, d. h. die Austrittsbreite bei der linken Düse 
größer, bei der rechten aber kleiner wird, tritt links mehr Wasser 
aus als rechts. Infolgedessen wird der Wasserüberdruck links 
fallen und rechts steigen. Da rechts der Überdruck größer ist, 
wird also das Mittelstück wieder nach links geschoben und zwar 
soweit, bis die Drücke sich aufheben, d. h. rechts und links die 


gleichen Spaltbreiten und Leistungen vorhanden sind. Diese selbst- 
tätige Regelung tritt auch in Tätigkeit, wenn von außen durch 
Verdrehen des Handrades der Austrittsspalt des linken Rades ge- 
ändert wird. In diesem Falle wird sich die Verstellung auf beide 
Räder gleichmäßig verteilen, so daß durch Verschieben einer Düsen- 
wand gleichzeitig die Leistung beider Kreisel geregelt wird. 

3. Dadurch, daß die austretende dünne Wasserscheibe einer- 
seits an der umlaufenden Wand vorbeiströmt, werden die einzelnen 
Wasserfäden in Umdrehung um ihre Achse versetzt. Die so ent- 
stehenden Zentrifugalkräfte bewirken, daß sich der Strahl un- 
mittelbar nach dem Verlassen des Spaltes auflöst und sich dadurch 
mit Luft sättigt. Diese Mischung von Wasser und Luft wird 
noch wesentlich durch den Umstand begünstigt, daß der Strahl 
sehr dünn ist und die Luft daher sehr leicht in das Wasser 
einzudringen vermag. Da sich dieser Vorgang stetig und ohne 
Stoßwirkungen vollzieht, so muß die Energie des Wasserstrahles 
außergewöhnlich gut ausgenutzt werden. 

Das Dampfluftgemisch wird von der Wasserscheibe durch be- 
sondere Ringkanäle angesaugt, die das Dampfluftgemisch tangential 
von beiden Seiten an die Wasserscheibe heranführen, so daß 
Störungen an ihr vermieden werden. Auf diese Weise wird auch 
die Strömungsenergie des Dampfes zum Erhöhen der Wasser- 
geschwindigkeit nutzbar gemacht, ein Vorteil, der insbesondere bei 
gleichzeitiger Verwendung der Pumpe als Mischkondensator von 
großer Bedeutung ist. Das Ansaugen von beiden Seiten bewirkt 
ferner, daß die Kräfte in Richtung der Achse sich aufheben und 
ein Spurlager überflüssig ist. | 

In die Ringdüsen sind Leitschaufeln eingesetzt; infolgedessen 
arbeitet die Pumpe wie eine gute Kreiselpumpe. 

„Eine für 30000 kg/Std. niederzuschlagende Dampfmenge be- 
messene Anlage, die seit Mitte September v. J. dauernd Tag und 
Nacht in Betrieb ist, liefert,* so bemerken Thyssen & Co., „bei 
voller Belastung des Kondensators 99 bis 100 v. H. der Luft- 
leere, die der Abflußtemperatur des Kühlwassers entspricht, ohne 
daß sich bisher eine Störung eingestellt hätte. Der Kraftbedarf 
der Pumpe beträgt hierbei 20 PS. 

Kürzlich wurde eine dieser Pumpe, nachdem sie neun Monate 
Tag und Nacht in Betrieb gewesen war, wegen eines Stillstandes 
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Fig. 82. Z. A.: Die rotierende Luftpumpe 
Thyssen- Pfleiderer. 


der Turbine einer inneren Revision unterzogen und geöffnet. Da- 
bei stellte man das Fehlen jeder Abnutzung sowohl an den Düsen, 
wie auch an der Oberfläche der Kreisel und an der Schaufelung 
fest. Die Bronzeteile im Innern waren vielmehr mit einer feinen 


Schicht Patina überzogen, unter der noch die ursprünglichen | 
Hildburghausen 


Bearbeitungsspuren sichtbar waren.‘ 





Neues von der „Una“-Pumpe. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 8, Fig. 8 bis 12, sowie Abb., Fig. 53 u. 54. 


Die Konstruktion der sog. Una-Pumpe rührt von Kommerzien- 
rat Klein (Firma Klein, Schanzlin & Becker, Frankenthal, Rhein- 
pfalz) her und ist das Resultat langjähriger Erfahrungen im 
Pumpenbau. Die Pumpe nimmt trotz großer Leistung einen nur 
geringen Raum ein, was dadurch ermöglicht wird, daß die vier 
ganz gleichen Ventile a, Fig. 83, genau in einer Vertikalen liegen, 
und daß alle Kanäle, kaum sichtbar samt dem Saug- c und Druck- 
windkessel f an der stehenden 
Säule angegossen sind. 

Ein Hauptmerkmal liegt 
ferner darin, daß die zwei Plunger- 
kolben - Stopfbüchsen e, welche 
anfänglich bei den doppeltwirken- 
den Plungerpumpen nahezu über- 
all angewandt wurden, hier zu 
einer zusammengesetzt sind. 

Der Nachteil der doppelt- 
wirkenden Pumpen mit zwei 
Stopfbüchsen machte sich beim 
praktischen Gebrauch durch eine 
beträchtliche Reibung, doppelte 
Verpackung und geringe Lei- 
stung, weil Luft eingesaugt wurde, 
fühlbar. Auch das zeitweilige 
gänzliche Versagen dieser Pum- | IR | 
pen gehörte aus letzterem Grunde | N 
nicht zu den Seltenheiten. Die 
doppeltwirkende Una-Pumpe da- 
gegen kennt nur eine einzige 

außenliegende Plungerstopt- 
büchse f und einen im Innern der Pumpe liegenden Plunger; sie 
vermeidet dadurch obige Nachteile der älteren Bauarten. 

Die Abbildung, Fig. 83, zeigt einen orientierenden Vertikal- 
schnitt durch die Pumpe. Der Verpackungsraum b ist, wie ersicht- 
lich, reichlich lang, ebenso ist ein Schiefanziehen der Stopfbüchse 
ausgeschlossen, weil der Metallzylinder e in beiden Pumpenstiefeln 
zylindrisch geführt ist und infolgedessen sich zwangläufig in der 
Bewegungsrichtung des Plungers verschieben muß. Die Ventile a 
sind selbsttätige, federbelastete Ringventile aus Phosphorbronze 
mit reichlich bemessenen Durchflußquerschnitten, genügend groß 
gehaltenen Sitzbreiten und geringem Hube. 

Die Pumpe wird stehend und liegend für Dampf-, Riemen- 
und elektrischen Antrieb gebaut; sie wird auch in Zwillings- 
anordnung, also vierfach wirkend, hergestellt, und findet in letzterer 
Anordnung, insbesondere für Sole- bezw. Salzwasserförderung 
schon längere Zeit Anwendung. Hierbei werden alle in der Sole 
arbeitenden Teile, wie Plunger, Plungerstange, Stopfbüchsenfutter, 
Grundringe, Ventile und deren Sitze aus Rotguß hergestellt. 

Die Ausführungen, welche speziell der Förderung dicker 
Flüssigkeiten wie Laugen, Teer, Saft, Abwässer usw., dienen, sind 
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Z. A.: Neues von der 
, Una“- Pumpe. 


| mit Kugelventilen ausgerüstet und werden für größere Leistungen 
ebenfalls für Elektromotor-Antrieb mit Riemen oder Zahnradüber- 


setzungen gebaut. 

Die liegenden Una-Pumpen für Dampfantrieb, wie solche für 
große Leistungen, z. B. in Wasserwerken, Verwendung finden, 
kennzeichnen sich durch Anordnung eines Mittelstückes mit runder 
Kreuzkopfführung, Zugstangen und Traversen. Der Antrieb der- 
selben kann durch Dampf oder eine andere Kraft erfolgen und die 
Pumpe selbst auch vierfach wirkend (Zwillingsanordnung) ein- 
gerichtet werden. — . 

Schließlich sei noch darauf hingewiesen, daß die Una-Pumpen 
sicher arbeiten und ruhig laufen, ebenso daß ihr Wirkungsgrad 
ein guter zu nennen ist. Sie arbeiten, gleichviel welchem Zwecke 
sie dienen, ökonomisch und bedürfen nur geringer Wartung, die 
sich neben der äußeren Reinigung zumeist nur auf Erneuerung 
des Schmiermaterials und der Stopfbüchsenpackung beschränkt. 

Die genauen Formen der Una-Pumpe sind aus den Fig. $ 
bis 12 auf Tafel 8 zu ersehen. Diese geben die Una-Pumpe 
wieder, wie sie seiner Zeit von Klein, Schanzlin & Becker für das 
neue Maschinenbaulaboratorium des Technikums 
geliefert wurde. Die Originale zu den 
Zeichnungen wurden uns vom Diplom-Ingenieur KarlSchmidt, 
Lehrer an genannter Anstalt, zur Verfügung gestellt und ver- 


weisen wir wegen des näheren auf dessen Bericht über die 
Einrichtung des genannten Maschinenbaulaboratoriums, der dem- 
nächst in dieser Zeitschrift erscheinen wird. 


An dieser Stelle sei nur erwähnt, daß die Pumpe nachstehende 
Hauptdaten besitzt: 


Zylinderdurchmesser e E e e éi kt om 
Plungerdurchmesser 60 bezl. 45 mm, da 

die Pumpe als Differentialpumpe kon- 

struiert ist ae 2 i ‘ 
EONS adi ot phe arg Jar ae 8 80 , 
Umlaufszahl in der Minute . 140 
Leistung in der Stunde . 1,8 cbm 
Förderhöhe 100 m 
Füllung 65 O/o 
Kompression... 5.» 3.00.00 im 17 9%, 
Äußere Deckung des Schiebers 9 mm 
Innere Deckung des Schiebers a 2; 
Lineares Voröffnen Se? 
Voreilwinkel . 41° 
Exzentrizität . 17 mm 


In der Außenansicht gewährt die Pumpe das Bild Fig. 84. 








Fig. 84. Z. A.: Neues von der „Una“-Pumpe. 


Turbogebläse und Turbokompressoren. 


Von Ingenieur Ernst Blau, Lehrer an der k. k. Staatsgewerbeschule 
in Bielitz. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 9 und Abbildungen, Fig. 85 bis 90. 


Um Luft oder Gase zu verdichten, hat man bis vor wenigen 
Jahren ausschließlich Kolbengebläse und Kolbenkompressoren ver- 
wendet. Erst durch die erfolgreiche Ausbildung der Dampfturbinen 
und der schnellaufenden Elektromotoren ist es möglich geworden, 
auch Kreiselmaschinen zu diesem Zwecke zu bauen. 

In den aus der Natur des Betriebes hervorgehenden Arbeits- 
bedingungen sind dieselben von den Kreiselpumpen insofern grund- 
sätzlich verschieden, als die Dichte des Gases mit dem Drucke 
zunimmt, während Wasser seine Dichte nicht ändert. Es sind 
daher bei ihnen mehr Räder nötig, wobei ihr Querschnitt in den 
höheren Druckstufen entsprechend kleiner werden muß. 

Die Bauart von Turbogebläsen und Turbokompressoren mit 
axialem Weg für das zu verdichtende Mittel ist vereinzelt ver- 
sucht, indes bald aufgegeben worden. Dagegen haben sich die 
Ausführungen mit radialem Weg für das Mittel, wie sie von 
Rateau nach dem Vorbild seiner Vielfachzellenpumpe zuerst ge- 
zeigt wurden, bewährt und sind die heute üblichen. 
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Wie bei Hochdruckkreiselpumpen legt man um jedes der 
auf der Welle hintereinander angeordneten Laufräder, deren Aus- 
bildung aus Fig. 85 zu ersehen ist, Leitapparate, die die Ge- 
schwindigkeit des Mittels vollends in Druck umsetzen und dessen 
rationelle Weiterleitung zum nächsten Leitrad, aus dem es in das 
folgende Laufrad gelangt, bewirken sollen, was bei richtiger Be- 
messung ihrer Querschnitte und Schaufelwinkel gut ermöglicht 
wird. Sämtliche Räder und Leitapparate sind in einem zylindrischen, 
zweiteiligen, guß- 
eisernen Gehäuse 

untergebracht. 

Dasselbe ist der- 
art ausgebildet, 
daß das Mittel 
stets an wasser- 
gekühlten Flächen 
vorbeistreicht und 
hierdurch eine 
ausgiebige Küh- 
lung erfährt. Aus 
dem Gehäuse ge- 
langt es in eine Druckspirale, von dort in die Druckleitung, bezw. 
zu einem zweiten, ähnlich gebauten, aber kleineren Zylinder, wenn 
eine weitere Verdichtung erzielt werden soll. Um zu verhindern, 
daß das Mittel nach außen entweicht, sind die Endlager an den 
Gehäuseseiten vollkommen geschlossen. Die genaue Lage der 
Welle wird im Kammlager eingestellt und ihre axiale Entlastung 
am Versuchstand genau vorgenommen. Die Kompressorkörper und 
der Antriebmotor sind auf einer gemeinschaftlichen Grundplatte 
montiert. 

Die Kreiselmaschinen zur Verdichtung eines gasförmigen 
Mittels haben gegenüber den analogen Kolbenmaschinen eine Reihe 
von Vorteilen, so daß sie imstande sind, den letzteren manches 
Anwendungsgebiet streitig zu machen. 

Wegen ihrer hohen Umlaufszahl werden ihre Dimensionen 
klein. Sie beanspruchen infolgedessen wenig Raum, sind verhältnis- 
mäßig leicht und für große Mengen daher billig. Dann erzielt 
man bei ihrer Verwendung einen wesentlichen Nutzen durch Er- 
sparnisse an Fundamenten und Gebäuden. Durch den Wegfall 
jeglichen Triebwerks sind Erzitterungen und Stöße bei ihnen nach 
gutem Ausbalancieren ausgeschlossen und ist ihre Betriebsicherheit 
eine vollkommene. Da sie in immer gleichbleibender Richtung 





Fig. 85. Z. A.: Turbogebläse und Turbo- 


kompressoren. 
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Fig. 806. 


Z. A.: Turbogebläse und Turbokompressoren. 


umlaufen, erfolgt die Förderung des Mittels kontinuierlich und 
stoßfrei, weshalb keine Druckausgleichbehälter notwendig sind und 
die Durchmesser der Rohrleitungen kleiner gehalten werden können, 
was die Kosten von Neuanlagen nicht unerheblich herabmindert. 
Ferner brauchen sie nur wenig Schmieröl, liefern ölfreie Luft, 
bezw. ölfreies Gas, was für manche Zwecke eine direkte Vor- 
bedingung ist, sind leicht in Betrieb zu setzen, zu warten, in 
ihrer Leistung zu regeln und zu unterhalten. Von besonderer 


Wichtigkeit ist es, daß die Kühlung des komprimierten Mittels 
bei ihnen besser zu erreichen ist. 

Im nachstehenden seien einige von der durch ihre Kolben- 
kompressoren bekannten Maschinenbau-Aktiengesellschaft 
Pokorny & Wittekind in Frankfurt a. M. gebauten, sich durch 
ihre geringe Stufenzahl kennzeichnende Radmaschinen besprochen. 


Tabelle I. 
Zum Versuchsbericht vom 12. August 1910. 


Barometerstand: 733,5 mm Hg bei 25°C. 
Ansaugetemperatur: 19° C, 
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Tabelle II. 


Barometer = 763 mm bei 270 — 1,0325 at. abs. 
Meßdüse = 250 mm Durchmesser = 490,9 gem. u = 0,99. 
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Die Fig. 4 bis 6 der Tafel 9*) zeigen einen mit einer 
Abdampfturbine gekuppelten und mit einer besonderen Frisch- 
dampfeinrichtung versehenen Turbokompressor, der 7000 cbm stünd- 
lich angesaugte Luft bei 4200 Uml. Min. auf einen Enddruck von 
7 at. verdichtet. Er ist der der Königlichen Berginspek- 
tion Reden (Reg.-Bez. Trier) gehörenden Grube Itzenplitz 
geliefert worden. Die Fig. 1 bis 3, Taf. 9, geben die Disposition 
der Anlage. 

Bemerkenswert sind ferner noch der für die A.-G. für 
Bergbau,Salinen-undSolbadbetrieb inUnna-Königs- 
born ausgeführte Abdampf-Turbokompressor mit 8000 cbm stünd- 
licher Saugleistung, in dem das Mittel bei 4000 Uml./Min. auf 
8 at. komprimiert wird, und der elektrisch angetriebene Turbo- 
kompressor für die Victoria Falls and Transvaal Power 
Company Ltd. in Johannisburg, der stündlich 36 000 cbm Luft 
ansaugt und dieselbe bei 3000 Uml./Min. von 0,83 at. absolut. 
dem dortigen Barometerstand entsprechend, auf 9 at. absolut ver- 
dichtet. 

Über die Kreiselaggregate für Grube Itzenplitz (Tabelle I) 
und für Unna -Königsborn (Tabelle II) liegen die Ergebnisse ein- 
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Fig. 87. Z. A.: Turbogebláse und Turbokompressoren. 


gehender Versuche vor. Es handelte sich bei denselben haupt- 
sächlich darum, den Dampfverbrauch für 1 cbm angesaugter Luft 
zu bestimmen. 

Beim Turbokompressor für die Grube Itzenplitz be- 
trugen die Garantien 1,5 kg Dampf bei Betrieb mit Abdampf 
von 0,1 at. Überdruck und 0,88 kg Dampf bei Betrieb mit 
Frischdampf von 6 at. Überdruck. Die ersten am 7. und 8. August 
1910 vorgenommenen Messungen ergaben zunächst an der mit 
9975 kg Abdampf und mit 4220 Uml. Min. betriebenen Abdampf- 
turbine bei einem Vakuum von 91 %/, im Kondensator eine stündlich 
angesaugte Luftmenge von 7154 cbm, so daß auf 1 cbm Luft 


*) Mit Bezug auf Tafel 9 bezeichnet: 

h, die Warmwasserdruckleitung, 

h, den Motor, 

i Kühlwasserabfluß, 

i, ,, Kühlwasserzufluß, 

k die KihlwasserzufiuBleitung, 
l ,, Luftdruckleitung. 


Im Raume A: 
a die Turbine, 
b den Kompressor. 


A 


Im Raume B: 


c die Frischdampfleitung, 


„ Abdampfleitung, ı o die Pumpe, 
e ,, Kaltwassersaugleitung, p ,, Luftsaugleitung. 
f den Auspuff, Im Raume C: 
g ,, Sammler, m den Kondensator, 


h die Pumpe, u ,, Entóler, 
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1,30 kg Abdampf entfielen. Durch die gleich im Anschlusse an 
die ersten Messungen stattgehabten zweiten und bei verringerter 
Leistung, wurde konstatiert, daß bei Leistung der Abdampfturbine 
mit 8746 kg Abdampf bei 4154 Uml./Min. und bei einem Vakuum 
von 92°/, im Kondensator stündlich 6197 cbm Luft angesaugt 
wurden, so daß auf 1 cbm Luft 1,41 kg Abdampf kamen. Die 
bei diesen Versuchen erreichten Werte stellen sich demnach 
wesentlich günstiger als die garantierten. Bei einem dritten Ver- 
such wurde die Turbine mit Frischdampf von etwa 5,88 at. Über- 
druck beschickt. Der Kompressor lieferte 7314 cbm Luft in der 
Stunde bei 4210 Uml./Min. und bei einem Dampfverbrauch von | 
5969 kg. Hierbei stellte 
sich im Kondensator ein 
Vakuum von 92,6 °/, ein. 
Somit entspricht 1 cbm 
Luft ein Dampfverbrauch 
0,815 kg, der somit um 
80%, niedriger als der 
gewährleistete ist. 

Auch die am 15. und 
16. September 1910 an 
dem Turbokompressor für 
Unna-Königsborn ge- 
wonnenen Ablesungen 
haben erwiesen, daß der- 
selbe nicht nur den Ab- 
nahmebedingungen ent- 
spricht, sondern ebenfalls 
günstiger arbeitet. Garan- 
tiert waren pro cbm an- 
gesaugte Luft 1,55 kg 
Abdampf von 1,2 at. An- 
fangs- und 0,1 at. End- 
druck, bezw. 0,96 kg 
Frischdampf von 6 at. 
Anfangs- und 0,1 at. Enddruck. Aus der im Kühlwasser abge- | 
führten Wärmemenge, der in der verdichteten Luft enthaltenen 
Wärmemenge und 50 Da der Reibungsarbeit ergab sich umgerechnet 
auf die gewährleisteten Luftverbältnisse ein Energiebedarf von 
957 PS bei Abdampfbetrieb und 953 PS bei Frischdampfbetrieb. 
Der Dampfverbrauch wurde mit 9920 kg/Stde. bei Abdampfbetrieb 
und mit 5850 kg/Stde. bei Frischdampfbetrieb ermittelt. Ins- 
gesamt durften konstatiert werden: 

8000 - 1,55 = 12400 kg Abdampf, 
bezw. 8000 - 0,96 = 7680 Frischdampf. 
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Fig. 89. Z. A.: Turbogebláse und Turbokompressoren. 


Der Turbokompressor benötigt somit nur: 
9920 5850 0.76 
12400 "7680 ” 
der garantierten Dampfmenge, arbeitet also bei Abdampfbetrieb 
20°/, und bei Frischdampfbetrieb 24 %/, wirtschaftlicher. 

Bei Berücksichtigung der gewährten Toleranz vergrößern sich 
diese Zahlen noch um 5%. Im übrigen war noch ausbedungen, 
daß die Maschine stündlich 9000 cbm auf 8 at. absolut oder 
10000 cbm stündlich auf 7 at. absolut verdichten soll. Im letz- 
teren Fall werden die Garantien noch um 30/, überschritten. 

Aus dem Abdampfdiagramm des Wärmespeichers war zu er- | 
kennen, daß der zulässige Spannungsabfall von 0,25 at. während | 


= 0,8, bezw 







Fig. 88. Z. A.: Turbogeblise und Turbokompressoren. 
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einer Zeit von 2,65 bis 2,55 Minuten eingetreten ist. Die mittlere 
Kompressionsleistung beträgt inzwischen 938 bis 974 PS. Die 
normale Kompressionsleistung für 8000 cbm stündlich angesaugte 
Luft und bei einer Verdichtung von 1 at. absolut auf 8 at. ab- 
solut ist bei einem auf die Isotherme bezogenen Wirkungsgrad 
von 0,644, wenn der stündliche Energieaufwand pro 1 cbm zu 
verdichtende Luft 20780 mkg beträgt, 


8000 - 20 780 


60 - 60 -75 - 0,644 
Diese Leistung kann der Wärmespeicher bei dem vor- 
., geschriebenen Spannungs- 
‘| abfall während 


~ 955 PS. 


938 
2,65 . 955 = 2,6 bus 

974 
2,55 ` 955 = 2,6 Min. 


abgeben, d. h. in einer 
um 30°), längeren Zeit, 
als garantiert wurde. 
Der nach Johannes- 
burg gelieferte Kompres- 
sor besteht aus zwei 
Sätzen, die von je einem 
Elektromotor mit 2000 PS 
eff. angetrieben werden. 
Die eine Kompressorseite 
enthält ein Hochdruck- 
und ein Niederdruck-, die 
andere ein Mitteldrück- 
und ein Niederdruckge- 
häuse. Die Verdichtung 
der Luft erfolgt also in 
drei Stufen. 
Gewährleistet wurde für diesen Turbokompressor, daß während 
normalen Betriebs bei einem Ansaugedruck von 6000 mm Quer- 
schnitt und einer Temperatur von 20° mindestens 583 cbm/Min. 
Luft angesaugt und auf einen Enddruck von 9 at. absolut ge- 
bracht werden, daß ferner der Energieverbrauch an den Motor- 
wellen nicht 4000 PS und der Kühlwasserbedarf bei einer Eintritts- 
temperatur von 25°C nicht 3 cbm/Min. überschreiten sollten. 
Die Ende des ersten Halbjahrs 1910 an diesem Turbo- 
kompressor vorgenommenen Versuche haben erwiesen, daß der- 


selbe z. B. bei einem Energiesufwand von 4056 PS tatsächlich 
Lé. 
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621 cbm/Min. auf einen Enddruck von 9,08 at. absolut ver- 
hdictete. 

Es erúbrigt nur noch ein kurzer Hinweis auf die Art und 
Weise, wie die angesaugte Luftmenge bei Turbokompressoren be- 
stimmt werden kann. 

Bekanntlich beruht die Berechnung einer aus einer Düse 
strömenden Luftmenge auf der Annahme, daß letztere sich an- 
fangs im Ruhezustand befindet und infolge Wirkung des innern 
Überdrucks unter adiabatischer Expansion aus dieser Düse heraus- 
gepreßt wird. Da diese Luftmenge vor allem von dem in der 
Düse herrschenden Druckgefälle abhängig ist, so muß letzteres 
durch Ablesungen ermittelt werden. Aus den vom Öberingenieur 
Hinz der Firma Pokorny & Wittekind nach der Gleichung über 


die Ausflußmengen von Luft aus Düsen aufgestellten und in 
Fig. 87 und 90 wiedergegebenen Diagrammen, die demnächst in 
den Handel gebracht werden sollen, ist die durch einen qem Düsen- 
querschnitt stündlich austretende Luftinenge direkt zu ersehen. 


Laut Tabelle I wurde beim Abnalmeversuch A am Turbo- 
kompressor für die Grube Itzenplitz an der Düse von 200 mm 
Durchmesser ein Druckabfall von 385 mm WS konstatiert. 
Der Ansaugdruck, das ist der Druck hinter der Düse, von dem 
aus der Kompressor zu drücken hat, betrug 0,956 at. absolut, die 
Ansaugtemperatur 19° C. Daher bestand das Druckverhältnis: 


9560 + 385 ` 9945 
9560 9560 
Die aus diesen Daten unter Einführung eines Diisenkoeffizienten 


von 0,98 berechnete austretende Luftmenge vom Ansaugdruck 
ist in der Tabelle mit 9074 cbm/Stde. eingetragen. 


Zum gleichen Resultate gelangt man durch Benutzung der 
Diagramme. Beim Druckverhältnis 1,0403 und einer Ansauge- 
temperatur von 19% C strömen theoretisch durch einen qem Düsen- 
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— 1,0403. 
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Fig. 90. Z. A.: Turbogebläse und Turbokompressoren. 


292 
273 
daher durch 314 gem bei einem Düsenkoeffizienten von 0,98 ca. 314 
X 29,5 X 0,98 ~ 9075 cbm/Stde. 


Tabelle II zeigt die Ablesungen bei den Versuchen am Turbo- 
kompressor für Unna-Königsborn. Beim Versuch A war der An- 
saugdruck 1,0187 at. absolut und der Druckabfall in der Düse 
138 mm WS., somit das Druckverhältnis: 


10325 


10187 
Daraus ist die durch die Düse von 250 mm Durchmesser, also durch 
den Querschnitt von 490,9 gem austretende Luftmenge von An- 
saugspannung und einer Temperatur von 17,8% C bei einem 
Düsenkoeffizienten 0,99 etwa: 


290,8 

16,6 X 490,9 = 

h Die auf Grund der Abnahmeversuche gewonnenen Q-H-Charak- 
teristiken dieses Kompressors sind aus Fig. 86 zu entnehmen. 


querschnitt 28,6 X 29,5 cbm/Stde. Luft vom Ansaugdruck, 


~ 1,01 355. 





X 0,99 8330 cbm/Stde. 


Die zurzeit bei Pokorny € Wittekind im Bau befindlichen | 


Turbokompressoren sind ähnlich, wie diejenigen für Grube Itzen- 
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plitz und Unna - Königsborn ausgeführt, doch wird die Baulänge 
durch Zusammenbau der Gehüuse etwa um ein viertel kürzer sein. 

Zum Schlusse sei noch erwähnt, daß genannte Firma kürzlich 
ein Turbogeblüse nach Japan geliefert hat, das bei 3500 Uml./Min. 
stündlich 45 000 cbm auf 1,83 at. verdichtet. 


Die Berechnung des hydraulischen Widders. 
Von Ingenieur J. Fitz in Wien-Hetzendorf. 


Diese 1796 von Montgolfier erfundene selbsttätige Wasser- 
fördermaschine hat erst in der Mitte des vorigen Jahrhunderts bei 
uns Eingang gefunden und ist seitdem weit verbreitet. 

So einfach der hydraulische Widder im Bau und in der 
Wirkungsweise ist, fehlt es bisher noch immer an einem einfachen 
Berechnungsverfahren, das es auch dem Installateur ermöglicht, 
vorhandene, schlecht arbeitende Widder oder neu aufzustellende 
richtig zu installieren. 

Im Vorjahre veröffentlichte Lorenz“) eine Widderberech- 
nung mittels höherer Mathematik, deren Annahmen der Verfasser 
dieses nicht beipflichten kann. 

Während der hydraulische Widder ausschließlich zur Wasser- 
förderung dient, benutzte Wolski**) dieses Prinzip zur Schlag- 
erzeugung speziell für Bohrzwecke. Diese vom Erfinder „Bohr- 
widder“ genannte Maschine wurde als ‘Tiefbohrapparat, Gesteins- 
bohrmaschine und Schachtbohrapparat ausgeführt; leider haben 
sich die hohen Erwartungen, die man sich speziell vom Bohrwidder 
versprach, aus Gründen, deren Anführung hier zu weit führen 
würde, nicht erfüllt. 

Der hydraulische Widder ist eine dynamische Maschine, bei 
der die Gefillshóhe im Schlagrohr in Geschwindigkeit und diese 
wieder in Druck umgesetzt wird. 

Es läßt sich daher der Widder nicht, wie es von seiten 
mehrerer widderbauender Firmen geschieht, generalisieren, 
sondern er verlangt für jeden Ort der Aufstellung die volle Be- 
rücksichtigung aller Faktoren. 

Besonders wichtig ist die Dimensionierung des Schlagrohres, 
von dem der Nutzeffekt des Widders abhängt. 

Die Wirkungsweise des Widders kann man sich leicht an 
einem Diagramm erklären, das man erhält, wenn statt dem Wind- 
kessel und dem Förderventil ein Zylinder angebracht wird, in dem 
ein federbelasteter Kolben mit einem Indikator verbunden ist; sie 
ist folgende: 

Bei geschlossenem Schlagventil lastet auf demselben der Druck 
der Gefällshöhe h. Öffnet man das Ventil, so fällt dieser Druck 


| plötzlich, bis nach dem Gesetze des freien Falles das Wasser im 


Schlagrohr, theoretisch genommen, die der Gefüllshöhe h ent- 
sprechende Geschwindigkeit v=)2-g-h erreicht hat. Wegen 
der Wasserreibung im Schlagrohr wird obiger Geschwindigkeitswert 
nicht erreicht, jedoch ist die Zeit bis zur Erreichung der End- 
geschwindigkeit in beiden Fällen gleich. In der Ventilkammer 
wird die Schlagrohrgeschwindigkeit in den Ventilschlußdruck b, 
umgesetzt und muß dieser, weil er ein Gefüllshöhenverlust ist, mög- 
lichst klein gewählt werden. Diesem Druck ist natürlich der freie 
Ventilquerschnitt derart anzupassen, daß das Wasser ohne Energie 
den Austritt verläßt. 

Im Augenblick des Ventilschlusses entsteht ein hydrodyna- 
mischer Stoß, dessen Höhe nach Wolski, in Atmosphären ausge- 
drückt, A= 14-4c der Geschwindigkeit im Schlagrohr beträgt, 
und der, wie ersichtlich, nur von der Geschwindigkeit abhängt. 
Dieser hydrodynamische Stoß, der als eine Verdichtung der Wasser- 
teilchen aufgefaßt werden kann, pflanzt sich nach allen Richtungen 
mit der Geschwindigkeit des Schalles im Wasser, d. i. 1443 m, 
gleichmäßig fort und wird an der Trennungsfliche von Luft und 
Wasser im Reservoir in eine gleichgroße Verdünnung reflektiert, 
die mit der gleichen Geschwindigkeit zurück zum Ventil gelangt 
und den Druck auf dieses aufhebt. Würde das Schlagventil ge- 
schlossen gehalten, so entstände ein entsprechend großes Vakuum, 
dem wieder, mit allerdings verminderter Energie, eine Verdichtung 
folgen würde; dieses Spiel würde sich bis zur Gleichgewichtslage 
mehrmals wiederholen. Der aufmerksame Beobachter wird, bei 
rubigem Wasserspiegel im Reservoir, plötzliche Aufwallungen über 
dem Saugkorb bemerken, die auf obige Reflexionen zurückzufübren 


*, Zeitschrift des Vereines deutscher Ingenieure, 1910, Nr. 3. 
**) Der hydraulische Bohrwidder. W. Wolski, Ingenieur. 
verlage. 


Lemberg, im Selbst- 
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und die besonders bei langen Schlagrohren und kleiner Schlagzahl | 


deutlich sind. Nachdem jedoch, sobald h, aufgehoben, das Ventil 
unter seiner Belastung aufspringt, so kann sich das Vakuum des- 
halb nicht bemerbar machen, weil atmosphärische Luft in den 
Widderkörper einströmt. Diese Vakuumbildung kann, bei ent- 
sprechender Konstruktion des Widders, sowohl zum selbsttitigen 
Nachfüllen des Windkessels mit Luft, als auch zum Ansaugen 
und Fördern von Wasser benutzt werden. In letzterem Falle 
haben wir einen Saugwidder, welcher Nutzwasser durch Arbeits- 
wasser fördert. 

Im Augenblicke der Ventileréffaung, lehrt die Beobachtung 
sowohl, als auch das Diagramm, kann das Wasser wegen der 
Vakuumperiode nicht sofort austreten. Durch den Lufteintritt wird 
der Widderprozeß gestört, und findet deshalb keine Reflexion mehr 
statt. Nach Beendigung der Vakuumperiode hängt sozusagen das 
Wasser im Schlagrohr, welcher Zustand nicht bestehen kann; es 
setzt sich das Wasser daher aus der Ruhe wieder in Bewegung, 
und das Spiel beginnt von neuem. 

Wie ersichtlich, zerfällt die Zeit zwischen zwei Stößen in 
zwei Perioden, und zwar in die des offenen und in die des ge- 
schlossenen Schlagventiles. Erstere ist abhängig von der Zeit, 
innerhalb der das Wasser aus der Ruhe in die der Gefällshöhe h—h, 
entsprechende Schlagrohrgeschwindigkeit gelangt, letztere von der 
Zeit, in der die hydrodynamische Stoßwelle, vom Schlagventil 
ausgehend, durch das Schlagrohr hin- und zurückeilt. Daraus ist 
ferner ersichtlich, daß die Gefällshöhe und die Länge des Schlag- 
rohres, und zwar unabhängig voneinander, die Pulsation beein- 
flussen. 





Fig. 91. 


Z. A.: Schmutzwasserpumpen. 


Für die Anlage eines Widders sei gegeben: 


h = die Gefällshöhe in m, 

Q = das minutliche Zulaufwasser in 1, 
l = die Länge der Zulaufleitung in m, 
H = die Förderhöhe in m, 

L = die Länge der Steigleitung. 


Gesucht wird: 
d == der Schlagrohrdurchmesser, 
], = die Schlagrohrlänge, 
q = das Förderquantum. 
Die Periode des offenen Ventils zerfällt wieder in zwei Teile, 
und zwar in die Vakuum- und in die Wasseraustrittsperiode. 


Die erstere dauert solange,’ als die hydrodynamische Stoß- 
welle vom Schlagventil aus das Schlagrohr bis zum Reservoir 
durcheilt; letztere dauert, wie schon erwähnt, solange, bis nach 
dem Gesetze des freien Falles das Wasser die der Gefällshöhe 
entsprechende Geschwindigkeit v erhält. Es ist daher die Zeit 
des offenen Ventils: 


l v EE , ac 
t = Tagg t p eee ege 
oeh be 
ti = 0,451. y(b — by) + 7448 . . . 1. 


Die Periode des geschlossenen Ventiles, die Förderperiode, 
dauert solange, als die Stoßwelle das Schlagrohr hin und zurück 
durcheilt. 


Es ist daher die Zeit: 
2-1 
t = 1 


to 


= 0,0 >>] 
1443 0,001386 - 1, 
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Somit dauert eine Pulsation: 
| 3-1 
t= t, = 0,451 . y (h — e 
t +t ’ Vi bi) + 4449" 
t = 0,451 - yh — h, + 0,00281 - 1, 3. 
Da in der Minute n Pulsationen erfolgen, so ist die minut- 
liche Schlagzahl : 
a u 60 
0,451: yh — h, + 0,00281 1, 
Hierin ist l, unbekannt. Im weiteren Verlauf der Rechnung 
wird zu ersehen sein, daß 1,, d und c in Wechselbeziehung stehen, 
die zu komplizierten Rechnungsarten führen würden. Um dies 
zu vermeiden, nimmt man l, an, z. B. 2 bis 3 m, errechnet die 
übrigen Werte und berichtigt nachträglich 1,. 
Der Schlagrohrdurchmesser läßt sich aus der Wassermenge, 
die das Schlagventil durchströmt, aus der Schlaggeschwindigkeit c 
und aus der Zeit des offenen Ventils berechnen. 
Unter der Annahme, daß von dem Zulaufguantum pro Minute 


4. 


q = 0,4 Q a gefördert werden, ist Q; = Q — q die Wasser- 


menge, die durch das Schlagventil in der Zeit: 
tg = n - 0,451 Y(h + h,) Sekunden 
ausströmt. 
Wäre die Schlaggeschwindigkeit konstant c, so wäre der 
, | 


tz-c-10 

Da aber die Schlaggeschwindigkeit von 0 — c 
zunimmt, so ist die mittlere Geschwindigkeit cm = 
0,5 ce. Die Gescbwindigkeitszunahme erfolgt jedoch 
nach einer Parabel, für welche die mittlere Geschwin- 
digkeit cm == 0,866 c einzuführen ist. Somit ist der 
Schlagrohrquerschnitt: 


Schlagrohrquerschnitt: f = in dm? 


Q=a 


Eesen SE us 
8,66 c - n - 0,451 y(h — h,) 





, und daraus d = f in dm. 

Die Schlaggeschwindigkeit ergibt sich aus fol- 
gendem: 

Soll das Arbeitsvermögen Q-h hoch ausgenützt 
werden, so muß die Schlaggeschwindigkeit c möglichst 
den Wert v = Y2 -g - h erreichen. 

Die Gefällshöhe h setzt sich zusammen aus: 

h, = der Widerstandshöhe für das Schlagventil, 

2 == der Widerstandshöhe für die Wasserreibung im Schlagrohr und 

h = h — (h, + h) die verbleibende Nutzhöhe für die Schlagge- 
schwindigkeit c. 

h, kann gewählt werden und genügt hierfür h, = 0,05 — 0,1 m. 
hə ist von der Schlagrohrlänge l, abhängig und diese wieder 
von der Schlaggeschwindigkeit. Da die Schlagrobrlinge auf die 
Schlagstärke und somit auf die Förderhöhe keinen Einfluß hat, 
sondern die Förderzeit bestimmt, so wählt man 1, so, daß h, den 
kleinsten, bh, den größten Wert erreicht. Dies ist der Fall, wenn: 


h, = SEH = h, wird. . 6. 
Es ist daher die Schlaggeschwindigkeit: 
c = 4,43 - Yh, i 


in Formel 5 einzufiihren. 
Die Schlagrohrlänge rechnet sich aus der Widerstandshöhe h, 
nach der Weißbachschen Formel: 


Lei l 


Ee E E A 
h, = å d` 2g À a "be 
und daraus: 
d s h, d 
un E 8. 
| worin d in m eingesetzt wird und: 
0,0094711 . 
A = 0,01439 + di -~ Ist 
le 





Streng genommen, ist die Schlagrohrlänge die Entfernung des 
Schlagventils vom Wasserspiegel im Reservoir, welcher Wert auch 
in der Zeit t, zum Ausdruck kommt; die Reibung im Schlagrohr 
hat jedoch nur auf den in Formel 8 errechneten Wert Bezug. 


h — h i 
Dadurch, daß die Nutz-Gefällshöhe h, = —- = ! also kleiner 


als 0.5 h ist, ist auch der Nutzeffekt des Schlagrohres kleiner 


als 500/9; Ee und ist es daher ganz unmöglich, daß ein 
Wird h, 


Widder einen größeren Nutzeffekt als 50°, erreicht. 
größer als h, gemacht, so wird zwar der Nutzeffekt des Schlag- 


rohres größer als 50°/,. dafür aber, infolge des zu kurzen Schlag- | 
' wässer- und Kanalisationsanlagen zur Anwendung. Diese Pumpen 


rohres, die Förderzeit zu klein, so daß der Gesamtnutzeffekt weit 
unter 50°/, sinkt und gleich Null wird, wenn l, = o gemacht 
wurde. 

Ein hydraulischer Widder mit y = 40°/, wird unter allen 
Umständen eine sehr gute Anlage genannt werden müssen. 


Bei der bisherigen Praxis wurden Schlagrohr und Zulaufrohr 
als ein Begriff behandelt und nach Gutdünken mit 5 bis 15 m 
und darüber angenommen. Aus Vorstehendem ist ersichtlich, daß 
die beiden vollständig getrennt zu behandeln sind. Hierüber, 
sowie über einige Montagewinke und die Widderpumpe hoffe ich 
in einem späteren Artikel berichten zu können. 


Schmutzwasserpumpen. 
Mit Abbildungen, Fig. 91 bis 94. 


Pumpen zur Förderung von Schmutzwasser kommen 
in der Hauptsache für die Pumpstationen der städtischen Ab- 


werden meist liegend ausgeführt, da einerseits die Lage des 
Wasserspiegels unter Terrain die Verwendung liegender Pumpen 
gewöhnlich ohne weiteres erlaubt, andererseits die Bauart der 
Kanalwasserpumpen mit ihren besonders gearteten Ventilen ın 





Fig. 92. Z. A.: Schmutzwasserpumpen. 


Die minutliche Fördermenge ist daher: 


h 
= ra Ge 9. 
und demnach das tägliche Fórderquantum : 
h 
q = 0,4-60-24Q- H` 
a=5-Q h in hl 10 
| ES H H D . 


Eine Eigentümlichkeit des hydraulischen Widders ist die, daß | 


derselbe stehen bleibt, sobald das Zulaufwasser unter die normale 
Menge sinkt und selbsttätig nicht mehr angeht, auch wenn später 
die Wassermenge wesentlich über die normale steigt. Der Grund 
ist darin zu suchen, daß in diesem Falle das Wasser während 
einer vollen Minute, da die Zeit für die Vakuum- und die Periode 
des geschlossenen Ventils entfällt, und mit einer konstanten Ge- 
schwindigkeit ausfließt, die die Schlaggeschwindigkeit nicht voll zu 
erreichen braucht. Der richtig funktionierende Widder kann bei 
geschlossenem Ventil überhaupt nicht stehen bleiben; ist das aber 
der Fall, dann ist etwas nicht in Ordnung. 


horizontaler Anordnung einfacher ausfällt. Jedoch sind solche 
Pumpen von der Firma A. Borsig in Tegel auch schon stehend 
gebaut worden. 

Die Grundsätze für die Konstruktion und den Aufbau der 
Kanalwasserpumpen sind im allgemeinen die gleichen, wie für die 
Reinwasserpumpen. Nur das System der Pumpenventile sowie 
des Kolbens ist hier mit Rücksicht auf die Beschaffenheit der 
zu fördernden Flüssigkeit ein anderes. Städtische Kanalisations- 
netze nehmen die Abwässer und Fäkalien von Wohnhäusern und 
Fabriken, das von den StraBendimmen ablaufende Regenwasser 
sowie sonstige zu beseitigende Abflüsse auf, deren Einleitung in 
öffentliche Flußläufe aus hygienischen Gründen nicht statthaft ist. 
Das in den Kanälen gesammelte Wasser enthält also viel Sand, 
Lappen, Papier, Holzstücke und sonstige gröbere Abfallstoffe, die 
nach Möglichkeit durch die Pumpen weggeschafft werden sollen, 
um kostspielige und aus hygienischen Rücksichten nicht emp- 
fehlenswerte Einrichtungen zur anderweitigen Beseitigung dieser 
Stoffe zu umgehen.. Es ergibt sich hieraus die Notwendig- 
keit, die Pumpenventile mit genügend großen freien Durchgangs- 
querschnitten zu versehen, damit die erwähnten, groben Bei- 


| mengungen des zu fördernden Wassers die Pumpen ohne Störung 


en 





des Betriebes passieren können und Verstopfungen vermieden 
werden. Die Kanalwasserpumpen, Bauart Borsig, werden daher 
im Gegensatz zu den Reinwasserpumpen nicht mit Ventilen mit 
freien Ringquerschnitten, sondern mit Klappenventilen mit 
großen Öffnungen ausgerüstet. 

Ein solches Ventil besteht, je nach der Größe der Förder- 
menge, aus einer oder mehreren Klappen, deren einzelner Durch- 
gangsquerschnitt genügt, um auch größere Körper hindurchzulassen. 
Diese Klappen sind auf einem gemeinsamen Rahmen befestigt, 
welcher die Klappensitze aufnimmt und derart im Pumpenkörper 
angeordnet ist, daß er nach Lösung der Befestigungskeile durch 
eine Öffnung schnell herausgenommen und nachgesehen werden 
kann. Der Oberteil des Ventils, die eigentliche Klappe, ist aus 


Rotguß gefertigt und außerdem mit einer Rotgußliderung armiert, 
wäbrend der Ventilunterteil (Ventil- oder Klappenrabmen) aus 
Gußeisen hergestellt und ebenfalls mit einer Rotgußarmierung 
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belasteten Klappen eine höhere Tourenzabl nicht zu erreichen, 
vielmehr muß man hierzu eine Ventilsteuerung der bereits früher 
erwähnten Art anwenden. Diese Steuerung, von außerhalb des 
Pumpenkörpers durch Exzenter oder ühnliche Mechanismen be- 
tätigt, wirkt mittels geeigneter Daumen auf die Klappen in der 
Weise ein, daß die letzteren vor dem Anhub entlastet werden 
und der Ventilschluß zwangläufig erfolgt. 

Durch Anwendung von besonderen, gehärteten Druckstücken 
auf den Klappen und an den Daumen wird ein übermäßiger Ver- 
schleiß dieser Teile vermieden, während durch geeignete Ausbildung 
des ganzen Steuerungssystems sowie seiner einzelnen Glieder auch 
bei höheren Tourenzahlen ein ebenso sanfter, wie sicherer und 
energischer Ventilschluß erzielt wird. 

Gleichzeitig ist Vorsorge getroffen, daß beim Festsetzen 
größerer und härterer Stücke zwischen Klappe und Sitz ein Bruch 
im Steuerungsgestänge nicht eintreten kann, vielmehr wird ein 


Fig. 93. Z. A.: Schmutzwasserpumpen. 


versehen ist. Es dichtet somit Rotguß auf Rotguß, wobei durch 
die Bauart der Vorteil geboten ist, da8 man bei etwaiger Ab- 
nutzung der Ventile nur die Liderung der Klappe oder die Ar- 
mierung des Sitzes auszuwechseln hat, was mit geringen Kosten 
und in kürzester Zeit erfolgen kann. 

Fig. 93 veranschaulicht eine solche doppeltwirkende 
Kanalwasserpumpe. Die Saug- und Druckventile, je vier 
Klappen der vorbeschriebenen Art entbaltend, sind übereinander 
in den zylindrischen Pumpenkörpern angeordnet, die auf einem 
großen Saugwindkessel aufgebaut sind und über den Druckventilen 
geräumige Druckwindhauben tragen. Die Wasserbewegung inner- 
halb der Pumpe ist dementsprechend günstig und gleichmäßig. 

Die aus der Natur der zu fördernden Flüssigkeit sich er- 
gebende Ventilkonstruktion verbietet die Anwendung der Feder- 
belastung für die Ventiloberteile. Diese, um Scharniere sich 
drebenden Klappen (vergl. Fig. 91) können bei kleineren Leistungen 
als gewichtsbelastete Ventile ausgeführt werden, um so einen 
rechtzeitigen Ventilschluß zu erzielen. Jedoch ist mit derartig 


derartiger, die Ventilfunktion störender Körper durch die Klappe 
zerschlagen oder beiseite gedrückt, ohne daß das Arbeiten der 
anderen Klappen behindert ist. 

Eine besondere Ausbildung erfordert der Kolben der 
Schmutzwasserpumpen. 

Wie vorbemerkt, enthält das in den Kanälen sich sammelnde 
Wasser Sand und andere schleifende Substanzen in großen Mengen. 
Hierdurch ist die Anwendung eines mit metallischer Dichtungs- 
fläche arbeitenden Plungers ausgeschlossen und es hat sich ein 
mit Ledermanschetten ausgerüsteter Scheibenkolben als am besten 
geeignet erwiesen. Der Kolben läuft in einem auswechselbaren, 
gewöhnlich aus Gußeisen gefertigten Pumpenstiefelrohr und kann, 
wenn erforderlich, schnell und leicht umgebaut werden. — . 

Die nach diesem Prinzip konstruierten Pumpen stellen zur 
Zeit wohl das geeignetste Fördermittel für Kanalwasser dar, 
werden sie doch den Anforderungen dieses eigenartigen und 
schwierigen Betriebes in bester Weise gerecht. Jedoch finden 
diese Pumpen nicht nur zur Förderung städtischer Kanalisations- 


wässer vorteilbafte Anwendung, sondern auch zur Hebung anderer, 
stark verschmutzter Flüssigkeiten, zur Entfernung 
von Schlamm aus Absatzbecken und für andere ähnliche Zwecke. 

Für einige Spezialfälle hat genannte Firma, wie oben an- 
gedeutet, eine stehende Pumpentype zur Förderung von 
Kanalwasser geschaffen, die schematisch das Bild Fig. 92 gewährt. 
Es ist dies eine doppeltwirkende Kolbenpumpe mit ungesteuerten 
Klappenventilen, für deren Ausbildung naturgemäß die oben an- 
gedeuteten Grundsätze maßgebend waren. 

Die Wahl der für die Pumpen jeweils bestgeeigneten An- 
triebsart erfolgt stets unter Berücksichtigung aller, sich aus den 
örtlichen Verhältnissen ergebenden, maßgebenden Punkte. 

Im Prinzip werden die Plunger- bezw. Kolbenpumpen je nach 
den Anforderungen, die an die betreffende Anlage gestellt werden 
aber immer als einfach- oder doppeltwirkende Pumpen in Zwillings- 
oder Drillingsanordnung ausgeführt. 


Neues vom Pneumometer. 
Mit Abbildungen, Fig. 95 bis 97. 


Wo Luft oder Gase durch Rohrleitungen oder Kanüle sich 
bewegen, ist es technisch von Interesse, die in einer beliebigen 
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wesentlichen aus der „Stauscheibe* s, den beiden Druckröhrchen d 


und d,, dem Halterohr f und den beiden Schlauchtüllen g. 

Die Stauscheibe s ist eine in den Durchmessern von 11, 22 
und 50 mm hergestellte kreisrunde Metallscheibe, welche innen 
zwei voneinander getrennte Kammern b und b, hat. Diese haben 
nach außen Verbindung durch zwei in der Mitte und auf beiden 


Seiten der Scheibe liegende yebohrte Löcher a und a In die 
beiden Kammern münden am Scheibenrand die dünnen, neben- 


einander liegenden Druckröhrchen d und d,, die in der unmittel- 


' baren Nähe der Stauscheibe einen äußeren Durchmesser von nur 





wenigen mm haben; sie gehen dann über in die weiteren Röhr- 
chen e und e,, welche durch das sie umschließende Halterohr f 
gegen Verbiegen geschützt werden. Die Druckröhrchen und das 
Halterobr werden, entsprechend den verschiedenen Rohr- oder 
Kanalweiten, verschieden lang ausgeführt. 

Das Halterohr f trägt an seinem, der Stauscheibe entgegen- 
gesetzten Ende ein rechteckiges flaches Metallstück h, die soge- 
nannte Richtfliiche, welche parallel zur Stauscheibenfliche liegt. 

Die Druckröhrchen d und d,, bezw. e und e, sind, nachdem 
sie das Halterohr f verlassen haben, etwas auseinander gebogen 
und mit den Schlauchtüllen g versehen, welche zur Verbindung 
des Gerätes mit den zum Manometer führenden Rohrleitungen 


Fig. 94. Z. A.: Schmutzwasserpumpen. 


Zeiteinheit hindurchströmenden Mengen zu wissen. Leider ist aber 
die unmittelbare Mengen-Messung schwierig und bedarf kostspieliger 
Einrichtungen. Es ist einfacher, die Geschwindigkeiten zu 
ermitteln und hieraus unter Berücksichtigung der Rohr- und Kanal- 
Querschnitte die Mengen zu bestimmen. Da letztere als un- 
veränderlich gegeben sind, so bieten Zu- oder Abnahme der Ge- 
schwindigkeit ein unmittelbares Maß für die bewegten Luft- oder 
Gasmengen. 

Die einfachste und genaueste Methode zur Messung von Luft- 
und Gas-Geschwindigkeiten ist die Krellsche oder pneumo- 


metrische Methode, so genannt nach dem dabei zur Ver- ` 


wendung gelangenden Meß-Instrument, dem Krellschen ,Pneu- 
mometer”* Die Ablesungen der durch das Pneumometer ge- 
wonnenen Druckwerte erfolgt an Schenkel-Manometern, welche je 
nach den zu messenden Geschwindigkeiten verschiedenartig aus- 
geführt sind und später einzeln besprochen werden sollen. 

Das von Krell als Pneumometer oder eigentlich Pneumo- 


meterkopf bezeichnete Gerät (Fig. 96, Skz. 1 u. 2) besteht im | 





dienen. Zum Verschluß der Pneumometer-Einführungsöffnung in 
der Wand der zu untersuchenden Rohrleitung dient das aus zwei 
Hälften ` bestehende Einführungsrohr k, das zugleich das Halte- 
rohr f festhält. 

Die in Vorstehendem beschriebene Krellsche Stauscheibe hat 
durch Prandtl eine kleine Abänderung erfahren, welche in 
Fig. 95, Skz. 1 u. 2 dargestellt ist. Sie besteht hier aus einer 
dünnen Messingplatte s ohne Bohrungen, und die offenen Druck- 
róhrchen d d, werden in kurzem Bogen ganz dicht gegen die 
Mitten der beiden Scheibenseiten geführt, wodurch das Eindringen 
von Staub verhindert wird. Im übrigen weicht das Prandtl- 
sche Pneumometer von der Krellschen Ausführung in keiner 
Weise ab. 

Man gebraucht das Pneumometer in der Weise, daß die 
Stauscheibe seitlich in die zu untersuchende Rohr- oder Kanal- 
leitung eingeführt und senkrecht gegen die Strömungsrichtung der 
Luft oder Gase gestellt wird. Um Irrtümer beim Anschluß der 
Fernleitungen zu vermeiden, fübrt man die Stauscheibe stets so 
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ein, daß die auf der Richtfläche h des Halterohres f mit + be- | Apparate werden hier an denselben Schalttafeln untergebracht, 


zeichnete Seite der Strömungsrichtung zugekehrt ist. Auf dieser 
Plusseite der Stauscheibe entsteht nun infolge des Aufpralls der 
strömenden Gase eine Pressung, die sogenannte Überpressung, 
während sich an der entgegengesetzten Scheibenseite eine Unter- 
pressung zeigt. Beide Pressungen ändern sich mit der größeren 
oder geringeren Strömungs-Geschwindigkeit, jedoch immer in einem 
ganz bestimmten Verhältnis. 

Die solchergestalt geschaffenen Über- und Unterpressungen 

werden durch die Kammern (bei Krell) bezw. Druckröhrchen (bei 
Prandtl) aufgenommen und durch die Anschlußleitungen zum Mano- 
meter weitergeleitet, woselbst ihr Differenzwert am Stande der 
Flüssigkeit zum Ausdruck gelangt und die jeweilig vorhandene 
Gasgeschwindigkeit erkennen läßt. 
. In Fig. 97 ist eine von der Firma G. A. Schultze in 
Berlin-Charlottenburg geschaffene Einrichtung zur bequemen An- 
bringung eines Pneumometers an Rohrleitungen von verschiedenen 
Durchmessern dargestellt. Eine solche ist namentlich da von 
Wert, wo man rasch hintereinander eine Reihe von Messungen vor- 
nehmen will. 

In der Rohrwandung wird eine Öffnung o vorgesehen, durch 
welche die Stauscheibe s eingebracht wird. Die Abdichtung der 
Öffnung und des 
Halterobres h 
bewirkt das mit 
Leder oder dgl. 

ausgefütterte 

zweiteilige 
Stück a, das sich 
andererseits mit- 
tels eines Konus 
gegen die ein- 
teilige Hülse b 
legt. In ihr be- 
findet sich noch 
die zweiteilige 
Hülse k, die 
mit Hilfe der 
Schraube d ein 
Feststellen des 
Pneumometers 
nach erfolgter 
Einstellung ge- 
stattet. Eine um 
das Luftrohr q 
geschlungene 
Gliederkette be- 
wirkt mit Hilfe 
der beiden Tra- 
versen e und f 
und der mit 
Handrädchen versehenen Schraubenspindel g ein Anpressen der 
Hülse b an die Rohrleitung. 

Bei allen derartigen Versuchen und nur zeitweiliger Verwen- 
dung der Apparate genügt es, wenn die Verbindung zwischen dem 
Pneumometer und Manometer durch einen starkwandigen, nicht zu 
engen, Gummischlauch hergestelit wird. 

Bei dauernder Anbringung des Pneumometers an einer be- 
stimmten Meßstelle wird das Halterohr des Pneumometers am 
besten unmittelbar in die Rohrwandung eingeschraubt oder sonst 
in geeigneter Weise befestigt. Hier, wo es sich um dauernde 
Kontrolle handelt, wird: als Verbindung zwischen dem Pneumo- 
meter und Manometer am besten Bleirohr- oder Gasrohrleitung 
von 6 bis 12 mm lichte Weite — je nach der Entfernung — 
verwendet. Dabei ist stets darauf zu achten, daß die beiden Lei- 
tungen dicht nebeneinander verlegt werden, um etwaige Tempe- 
ratur-Einfliisse unschädlich zu machen. Wirken diese auf beide 
Röhren gleichmäßig, dann heben sie sich in ihrer Wirkung auf. 

Die mittels Pneumometer aufgenommenen Drucke, bezw. die 
sie hervorrufenden Gasgeschwindigkeiten werden an Manometern 
abgelesen, deren Beschreibung schon früher hier erfolgte. — Diese 
Manometer brauchen übrigens keineswegs in unmittelbarer Nähe 
der Meßstellen aufgestellt zu sein, man kann sie vielmehr in be- 
liebiger Entfernung anbringen, so daß man z. B. hei ausgedehnten 
Heizungs- und Lüftungsanlagen sehr wohl imstande ist, die Kon- 
trollmessungen im Zentral-Regulierungsraum vorzunehmen. Die 





Fig. 95. 
Fig. 95. u. 96. Z. A.: Neues vom Pneumometer. 


Fig. 90. 


| 


| Betriebssicherheit besitzen und möglichst viel leisten. 


welche die Kontrollapparate der Fern-Thermometer, Fern-Mano- 
meter und der Fern-Stellvorrichtungen für die Zu- und Abluft- 
klappen tragen. 

Zum Schluß sei noch erwähnt, daß die pneumometrische Meß- 
methode an sich gegenüber der anemometrischen in vieler Beziehung 
Vorteile bietet. Man kann z. B. die jeweilig vorhandene Ge- 
schwindigkeit an dem Manometer ohne weiteres ablesen, während 
das Anemometer nur Durchschnittswerte erkennen läßt; auch sind 
die Pneumometermessungen, wie aus 
angestellten Vergleichsversuchen hervor- 
geht, zuverlässiger, da hier das Ansteigen 
der Meßflüssigkeit in dem Manometer- 
rohr der einzige Bewegungsvorgang ist, 
wäbrend man es bei den Anemometern 
mit Zapfenreibungen und Gleichgewichts- 
änderungen des Flügelapparates zu tun hat. 

Ein weiterer Vorzug der pneumo- 
metrischen Messungen ist der, daß die 
Stauscheibe noch in Röhren von geringer 
Weite verwendet werden kann, wo 
Messungen mit dem Anemometer über- 
haupt nicht mehr ausgeführt werden 
können. Ferner ist das Pneumometer 
verwendbar bei Messungen großer Luft- 
geschwindigkeiten, wie solche in Ge- 
bläserohren vorkommen und es ermög- 
licht, die Geschwindigkeit des Leucht- 
gases in den Hauptrohrnetzen festzu- 
stellen. Auch die Geschwindigkeit hoch 
erhitzter Luft oder heißer Gase kann mit 
Pneumometern gemessen werden, sofern 
nur das Material, aus welchem die Stauscheiben hergestellt werden, 
den Temperaturen noch standhiilt. 





Fig. 97. Z. A.: Neues 
vom Pneumometer. 


Einiges über Wasserwerks- und Wasserversorgungs- 
Pumpen für Fabriken. 
Mit Abbildungen, Fig. 98 u. 99. 


Wasserwerks- und Wasserversorgungspumpen für Städte und 
Gemeinden sollen vor allem eine geringe Abnützung bei größter 





Fig. 93. 


Z. A.: Einiges über Wasserwerks- uud Wasserversorgungs- 
Pumpen für Fabriken. 


Man sucht ` 
diesen Anforderungen durch reichliche Bemessung aller arbeitenden 
Teile und sorgfältige Auswahl der Baustoffe, sowie durch Rück- 
sichtnahme auf leichte Bedienung und rasche Zugänglichkeit aller, 
eine solche erfordernden Teile zu genügen. So entstanden eine 
ganze Anzahl Spezialtypen, die unter den verschiedensten Namen 
bekannt geworden sind. Nur eine davon sei hier erwähnt, die 
Balcke-Pumpe. 








Gerade diese ist zur Versorgung einer Fabrik mit dem zu 
ihrem Betriebe nötigen Wasser, die doch an sich mindestens 
ebenso wichtig ist, wie eine städtische Wasserversorgung, mit Vor- 
teil zu verwenden; sie ist kräftig gebaut und zuverlässig. 

Die Maschinenbau-Akt.-Ges. Balcke in Frankenthal 
(Pfalz) führt diese Pumpen (vgl. Fig. 98 u. 99) differential- 
wirkend, d. h. einfach saugend und doppelt drückend, doppelt 
wirkend oder dreifach wirkend mit langen Tauchkolben und 
Außenstopfbüchsen aus. Erstere Bauart hat den Vorteil, daß 
nur zwei Ventile gebraucht werden und die Baulänge etwas ge- 
ringer ist. Die doppeltwirkende und mehr noch die Drillings- 
Pumpe ist bei großer Saughöhe und Saugliinge mehr zu empfehlen. 

Reichlich bemessene Windräume in unmittelbarster Nähe der 
Saug- und Druckventile sind in zweckmäßiger Anordnung bei 
sämtlichen Pumpen organisch eingebaut, so daß eine wirtschaft- 
liche und ruhige Arbeitsweise gewährleistet erscheint. Die Wasser- 
wege sind einfach. 

Als Ventile gelangen die patentierten H. B.-Lippenventile oder 
Doppelspaltventile, Bauart Balcke, aus Phosphorbronze, mit reibunvs- 
freier Führung durch kalibrierte Rechteckfedern zur Anwendung. 
Da die Befestigung der Ventile nicht durch Gewinde oder durch 
Einpressen der Sitze geschieht, sondern durch besondere Druck- ` 
bolzen erfolgt, die man jederzeit leicht wieder lösen kann, ist ein | 
Ausbau und eine 
Auswechselung der 
Ventile auch nach 
langjibrigem Be- 
triebe Augenblicks- 
sache. Zum ge- 
legentlichen Nach- 
sehen der Ventile 
sind große Hand- 
lochdeckel an ge- 
eigneter Stelle an- 
geordnet. Die Ven- 
tile, die bei den 
‚großen Typen als 
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trizititswerk Bergamo*) aufgestellt sind. Auch diese 
Zeichnungen wurden uns, wie die früheren, vom Ing. H. Hickel 
in Luzern zur Verfügung gestellt, der uns zu gleicher Zeit mit- 
teilt, daß die Pumpen von Gebrüder Sulzer in Winterthur 
geliefert worden sind. 

Jede der beiden Pumpen ist, wie man aus Fig. 1 u. 4 der 
Tafel erkennt, mit einem Elektromotor unmittelbar gekuppelt. 
Jede Pumpengruppe bestebt aus einer fünfstufigen Hochdruck- 
Zentrifugalpumpe, deren Saug- und Drucköffnung je 250 mm 
Durchmesser haben, und deren Tourenzahl zu 1800 in der Minute 
festgesetzt ist. Bei dieser Umlaufszahl wird eine Wassermenge 
von 6 cbm in der Minute gefördert. Der Verbrauch an Betriebs- 
strom stellt sich dabei auf 785 PS. Die Antriebsmotoren sind 
Asynchronmotoren, gebaut von den Siemens-Schuckert- 
Werken, Berlin, mit Kurzschlußanker. 

Die Drehstrommotoren haben eine Maschinenspannung von 


350 Volt und eine Leistung von 850 PS bei einem Nutz- 
effekte von: 
bei 1⁄1 Belastung 94,5 °') und bei cos p = 0,94 
a a 2 035%. . . cosp=0,93 
le , 920 . cosg = 0,89 
il, , 85.00, » cosp=0,72 


Das Anlassen er- 
folgt durch Trans- 
formatoren mit 
Stufenschalter. 

Jeder Motor ist 
auf Gleitschienen 
montiert und kann, 
wenn es gilt die 
Pumpe abzukup- 
pelo, in axialer 
Richtung verscho- 
ben werden. Eine 
Demontage der 
Pumpe läßt sich 





Mehrfach - Ringven- 
tile ausgebildet 
werden, kennzeich- 
nen sich durch 
ruhiges, stoßfreies 
Arbeiten und dem- 
entsprechend lange 





also leicht vor- 
nehmen. 

Die Wirkungs- 
weise der Pumpe 
geht aus dem 
Schnitt Fig. 7 der 
Tafel ohne weite- 


Lebensdauer. res hervor, da der 
Die Kolben Wasserlauf darin 

der Pumpen für durch Pfeile ange- 
geringeren Druck deutet ist. Das 
erhalten Weißme- l EA ` f S Laufrad hat einen 
tall-, Lederman- Fig. 99. Z. A.: Einiges über Wasserwerks- und Wasserversorgungs- Pumpen für Fabriken. Dürchmesser vát 
schetten- oder 500 mm und ist 


Ebonit- Liderung, je nach der Beschaffenheit des Wassers, und 
arbeiten in langen auswechselbaren Bronzebüchsen. Bei mehr 
als 80 m Druckböhe werden Plunger mit außenliegenden, während 
des Ganges nachziehbaren Stopfbüchsen verwendet, und zwar bei 
den normalen Ausfübrungen die sog. Mantelstopfbüchse mit nur 
einem Packungsraum, die durch geringe Reibung und bequeme, 
billige Instandhaltung gekennzeichnet ist, dabei aber von außen 
auf Dichthalten jederzeit kontrolliert werden kann. 


Das Triebwerk mit ganz aufliegendem Gabelrahmen, doppelt 
gekröpfter Siemens-Martin-Stahlkurbelwelle, großem zylindrischen 
Kreuzkopf und Stahlgußlenkstange ist den Anforderungen ent- 
sprechend konstruiert. Die Zapfen sind an der Oberfläche glas- | 
hart und geschliffen, die Wellenlager bei den größeren Modellen 
als Ringschmierlager ausgebildet und die Lenkstangenlager beider- 
seits leicht nachstellbar. 





Die Hochdruck -Zentrifugalpumpen | 
des Elektrizitátswerkes Bergamo. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 8. 


Die Zeichnungen Fig. 1 bis 7 auf Tafel 8 geben eine der | 
Hochdruck-Zentrifugalpumpen wieder, die in dem, schon ` 
früher an dieser Stelle in seiner Einrichtung beschriebenen Elek- | 


von einem Leitapparat umgeben, der die Flüssigkeit ablenkt, deren 
Geschwindigkeit reduziert und in Druck verwandelt, der dann 
wieder die Förderhöhe vermehrt und der Pumpe einen höheren 
Nutzeffekt verleiht. 


Durch die Anordnung von mehreren Laufrädern auf ein und 
derselben Welle und entsprechend vielen Leitapparaten kann bei 
derartigen Pumpen die Förderhöbe innerhalb sehr weiter Grenzen 
gesteigert werden. 

Die Arbeitsweise ist nachstehende: 

Im ersten Laufrad mit Leitapparat wird die Flüssigkeit auf 
den der Umlaufszahl entsprechenden Druck gebracht; im zweiten 
wird dieser Druck auf das doppelte gesteiyert. Die Flüssigkeit 
tritt also mit diesem Druck in den zweiten Leitapparat und aus 
diesem gelangt sie in den dritten, wo sich dasselbe Spiel wieder- 
holt usw. Aus dem fünften Leitapparat austretend, hat die 
Flüssigkeit endlich den Druck der der gewünschten Förderhöhe 
entspricht. 

Vor dem Anschluß an die Druckleitung ist bei jeder Pumpe 
ein Absperrschieber und eine Rücklaufklappe eingebaut; beide 


‚ sind mit Umleitung versehen. 





2%) Ygl „Prakt. Masch -Kovetr.“, Heft 1, 1912, Tafel 3 usw. 


Der Hydropulsator und die Humphrey-Pumpe. 
Neuerungen auf dem Gebiete des Pumpenbaues. 
(Vortrag gehalten im Bergischen Bezirksverein deutscher Ingenieure.) 
Von Dipl.-Ing. C. P. Thomas in Barmen. 

Mit Abbildungen, Fig. 100 u. 101. 


Unter einer Pumpe versteht man ganz allgemein gefaßt eine 
Vorrichtung, die dazu dient, eine Flüssigkeit zu heben. Abgesehen 
von den Schöpfwerken, die man auch wohl nicht zu den Pumpen 
im eigentlichen Sinne zählt, wird die Flüssigkeitshebung dadurch 
bewirkt, daß man die unter dem Einfluß ihrer Schwere oder der 
Atmosphäre in ein geschlossenes Gehäuse eingetretene Flüssigkeit 
unter einen Druck setzt, der so groß sein muß, daß er die der 





Fig. 100. Z. A.: Der Hydropulsator und die Humphrey-Pumpe. 


Flüssigkeitsbewegung entgegenwirkenden Widerstände überwindet 
und außerdem eine gewisse Geschwindigkeit im Druckrobr hervor- 
bringt. Die Erzeugung dieses Druckes läßt sich auf zweierlei 
Weise bewerkstelligen. Man übt entweder auf die in das Pumpen- 
gehäuse eintretende Flüssigkeit unmittelbar einen Druck aus oder 
man erteilt der Flüssigkeit zuerst eine Geschwindigkeit und setzt 
diese dann in Druck um. Dabei kann das zur Leistung der 
Pumpenarbeit herangezogene Kraftmittel, sei es nun Wasser, 
Dampf, Luft oder ein anderes Gas, in Berührung mit der zu 
hebenden Flüssigkeit kommen oder in besonderen Maschinen zu- 
erst zur Bewegung von Kolben oder umlaufenden Rädern ver- 
wendet werden, die ihrerseits die gewünschte Wirkung hervor- 
bringen. Nach diesem Gesichtspunkte lassen sich die bestehenden 
Pumpentypen in zwei Hauptgruppen gliedern, in eine solche, bei 
der Kraftmittel und Flüssigkeit sich berühren, und eine, bei der 
sie getrennt sind. Jede dieser Gruppen wird dann unterteilt, je 
nachdem auf die Flüssigkeit ein direkter oder indirekter Druck 
ausgeübt wird, letzterer dadurch gewonnen, daß die kinetische 
Energie der Flüssigkeit umgesetzt wird. Es ergibt sich darnach 
folgende Zusammenstellung: | 





— 
| Kraftmittel und Förderflüssigkeit 





in Berührung ` getrennt 
Direkte | 
Druckerzeugung Gasdruckpumpen | Verdrángerpumpen 
| Luftdruckpumpen ` Kolbenpumpen 
Dampfdruckpumpen  Fliigelpumpen . 
Gasspritzen Rotationspumpen 
Schraubenpumpen 
Indirekte | rn o 
Druckerzeugung | Strahlpumpen Zentrifugalpumpen 
| Wasserstrahlpumpen | 
Dampfstrablpumpen | 


Die ältesten dieser Pumpentypen sind die Verdränger- 
pumpen und zwar die mit hin- und hergehendem Verdränger, die 
Kolbenpumpen, die wir bereits im Altertum schon in Anwendung 
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finden. Die Kolbenpumpen haben an sich den besten Wirkungs- 
grad, den man bei guten Ausführungen und großen Maschinen bis 
auf 0,92 gebracht hat. Die Wirtschaftlichkeit wird jedoch be- 
einträchtigt durch die notwendigerweise erforderliche Antriebs- 
maschine, sei es Dampfmaschine, Gasmotor, Turbine oder Elektro- 
motor, und die in diesen auftretenden Energieverluste des Kraftmittels. 

In der Erkenntnis dieser Tatsache war man eine Zeitlang 
bestrebt, eine besondere Antriebsmaschine mit möglicherweise 
noch zwischengeschalteten Getrieben zu vermeiden und das Kraft- 
mittel direkt zur Leistung von Pumpenarbeit heranzuziehen. Diese 
Bestrebungen haben zu den Konstruktionen der Pumpen mit 
Flüssigkeitsförderung durch gespannte Gase und der Strahl- 
pumpen geführt. Wenn nun allerdings bei diesen Pumpen die 
Verluste des Antriebs in Wegfall kommen, so ist jedoch entweder 
der eigentliche Pumpenwirkungsgrad sehr schlecht oder aber das 
Kraftmittel sehr teuer, so daß die Wirtschaftlichkeit des Betriebes 
sehr in Frage gestellt wird. Auch sind größere Leistungen mit 
diesen Pumpen nicht zu bewältigen. Auf diesem Wege hat man 
also eine Verbesserung des Gesamtwirkungsgrades nicht erreichen 
können. In neuester Zeit nun hat man es versucht, die Antriebs 
maschine nicht ganz wegzulassen, sondern mit der Pumpe zu einer 
einzigen Maschine zu verschmelzen. 

Auf der Brüsseler Ausstellung waren zwei solche vereinigte 
Kraft- und Arbeitsmaschinen ausgestellt und erregten das besondere 
Interesse der technischen Besucher. Die eine dieser Maschinen 
war in einem betriebsfäbigen Modell in der deutschen Abteilung 
zu sehen und trug den Namen Hydropulsator, die andere, 
Humphrey-Pumpe, wurde in der internationalen Maschinen- 
halle in einer für Ausstellungszwecke besonders eingerichteten An- 
ordnung im Betrieb vorgeführt. Beiden Maschinen liegt gemeinsam 
das Prinzip zugiunde, das Beharrungsvermögen einer bewegten 
Flüssigkeitsmasse zur Leistung von Pumpenarbeit zu benutzen. 
Während jedoch bei dem Hydropulsator eine direkte Ausnutzung 
der lebendigen Kraft zur Flüssigkeitshebung stattfindet, ist bei 
der Humpbrey-Pumpe von dem genannten Prinzip mehr in in- 
direkter Weise Gebrauch gemacht. 

Der Gedanke selbst, die Energie bewegten Wassers zur 
Flüssigkeitsförderung zu verwenden, ist an und für sich nichts 
neues. Denn bereits 1796 hat ihn Montgolfier bei der Kon- 
struktion des bekannten hydraulischen Widders praktisch ver- 
wertet. Gleichwohl hat es über 100 Jahre gedauert, bis man in 


der Lage war, die Wirkungsweise dieses Apparates rechnerisch 
zu verfolgen, eine Aufgabe, die erst in neuerer Zeit Professor 
Er stützt sich dabei auf 


Lorenz*) in Danzig gelöst hat. 
bereits von Navier 
gemachte richtige An- 
sätze und führt sie 
unter Benutzung der ~; 
Stoßgleichung unstatio- 
när bewegter Flüssig- 
keitsmassen zu einen 
einwandfreien Resultat. 
Diese Theorie ist jedoch 
sehr kompliziert und 
mit recht unangenehmen 
Differentialgleichungen 
durchsetzt, so daß ich 
hier nicht näher darauf 
eingehen will. Ich be- 
schränke mich vielmehr 
darauf, kurz die Wir- 
kungsweise des hydrau- 
lischen Widders ins Gedächtnis zurückzurufen, soweit dies zum 
Verständnis der weiteren Ausführungen nöitg ist. Dem Zwecke 
diene Fig. 100, Skz. 1. 


Vom Kraftwasserbehälter A führt eine Rohrleitung F zu dem 
Unterteil U des Widders, der ein nach innen sich öffnendes 
Ventil v,, das sogenannte Sperr- oder Stoßventil, enthilt und 
durch ein zweites Ventil va, das Druckventil, mit dem Wind- 
kessel w in Verbindung steht. Von letzterem geht die Steig- 
leitung S zu dem Förderbehälter B. Strömt das Wasser durch 
das Fallrohr in den Widder, so drückt es zunächst das Stoß- 
ventil v,, das infolge seines Gewichtes offen war, zu und steigt 





Fig. 101. Z. A.: Der Hydropulsator und 
die Humphrey-Pumpe. 


dann durch das Druckventil vg in den Windkessel w und das 


*) Vgl ‚Zeitschrift des Vereius deutscher Ingenieuro‘‘, 1910, 8. 88. 


UT E o _—_ EE Eee 


Steigrohr und stellt sich bier infolge der Kommunizität auf 
die Höhe des Betriebswasserspiegels h, ein. Die Luft im Wind- 
kessel wird der Druckhöhe ha — hy entsprechend komprimiert. 
Dann tritt ein Gleichgewichtszustand ein und das Druckventil va 
schließt sich infolge seines Gewichtes. Wird jetzt durch Nieder- 
drücken das Sperrventil v, geöffnet, so ergießt sich das Kraft- 
wasser durch dieses ins Freie unter gleichzeitiger Beschleunigung 
der Flüssigkeitssäule h,— bs. Hiermit nimmt der Druck unter 
v, zu und dieses Ventil wird geschlossen. Die in dem bewegten 
Wasser enthaltene Strömungsenergie ruft in der Zuleitung F und 
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Fig. 102. Z. A.: Die Niederdruck-Zentrifugalpumpen Bauart ,C*. 


deren Fortsetzung U einen Stoß hervor, der das Druckventil va 
öffnet, sich auf den ruhenden Inhalt des Windkessels überträgt 
und dessen Luft zusammenpreßt. Unter dem Druck der letzteren 
steigt dann das Wasser in dem Rohr G über den Betriebswasser- 
spiegel ha, bis das Arbeitsvermögen durch die zur Überwindung 
der Förderhöhe notwendige Leistung aufgezehrt ist. Dann tritt 
nach einem kurzen Gleichgewichtszustand infolge des in der 
Steigeleitung herrschenden Überdruckes eine Rückbewegung in der 
ganzen Leitung ein. Im Steigrohr wird diese Rückbewegung durch 
das sich schließende Druckventil verhindert. Im Fallrohr F und 
Unterteil U dagegen wird eine Rückbewegung stattfinden. Da 
aber kein Wasser aus dem Windkessel bezw. dem Steigrohr nach- 
fließen kann, so wird die Pressung unter dem Ventil v, abnehmen. 
Es entsteht ein Unterdruck, welcher das Ventil v, öffnet. Das 
unmittelbar darauf wieder vorwärts fließende Wasser kann dann 
durch v, ausströmen, erhält einen neuen Impuls, und es wieder- 
holt sich das Spiel wie vorher. Der hydraulische Widder ist 
also imstande, mit Hilfe des hydraulischen Stoßes einen Teil seines 
Triebwassers auf größere Höhen zu heben. Er kann überall da 
Verwendung finden, wo aus einer Quelle oder einem Teiche, 
Bache oder Flusse reichlich Wasser mit geringem Gefälle zur 
Verfügung steht und es sich nicht um Förderung großer Mengen 
handelt. Er ist dann eine durchaus brauchbare Maschine, die 
den großen Vorzug der Einfachheit und Billigkeit besitzt und 
unter sonst günstigen Gefälle- und Förderverhältnissen auch in 
wirtschaftlicher Beziehung nichts zu wünschen übrig läßt. Man 
hat beispielsweise Wirkungsgrade bis zu 800/, erreicht. Außer 
der beschriebenen Druckwirkung kann man auch eine Saugwirkung 
erzielen, doch haben solche Ausführungen nur selten Anwendung 
gefunden. Kommen große Wassermengen in Frage, so ist der 
hydraulische Widder mit Vorteil nicht mehr zu verwenden, da in 
diesem Falle die Ventile zu große Abmessungen erhalten und 
durch die heftigen Stöße so stark beansprucht werden, daß sie 
nicht mehr in einem betriebssicheren Zustand zu erhalten sind. 
Auch bei unreinem Wasser ist der Widder nicht brauchbar, da 
alsdann der sichere Ventilschluß in Frage gestellt wird. 

Diese erwähnten Nachteile vermeidet nun der vorher genannte, 
von Baurat Abraham in Berlin erfundene Hydropulsator, in- 
dem er an Stelle der selbsttätig und stoßweise arbeitenden Ventile 
ein zwangläufiges Steuerorgan setzt, ein sich kontinuierlich drehendes 
Wasserrad W, welches so gestaltet ist, daß es das Fallrohr F ab- 
wechselnd mit dem Steigrohr G und einem Abflußrohr R in Ver- 
bindung bringt (s. Fig. 100, Skz. 2). Solange F mit R verbunden 
ist, wird das Wasser unter dem Druck h,—h, beschleunigt, und 
nach der Umschaltung auf G wird die Strömungsenergie zur Über- 
windung der Druckhöhe by, — ha verwendet. Im Prinzip entspricht 
also die Wirkungsweise genau der des hydraulischen Widders. 
Läßt man das Wasser in umgekehrtem Sinne strömen, so wird 
unter dem Einfluß der Druckhöhe h, — ha die Wasserbeschleunigung 
von G nach F erfolgen und nach der Umsteuerung die in F weiter: 
schießende Säule in R eine saugende Wirkung ausüben. 

In welcher Weise der Erfindungsgedanke konstruktiv durch- 
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gebildet wurde, ist aus Fig. 101 zu ersehen. Das Wasserrad ist in 
einem Brunnen so eingebaut, daß es diesen in einen Oberraum O 
und einen Unterraum U teilt. In den Oberraum tritt das Kraft- 
wasser, in den Unterraum das zu hebende Wasser ein. Das Steig- 
rohr ist durch eine größere Zahl von Rohren b, den sogenannten 
Triebrohren, ersetzt, wodurch eine gleichmäßigere Strömung erzielt 
wird. Zahl und Größe dieser Rohre ist von der Leistung ab- 
hängig. In einem gemeinsamen Kanal M sind die Triebrohre zu- 
sammengefúbrt. Das Wasserrad besitzt nach Art der Turbinen- 
rüder gekrümmte Schaufeln, um eine selbsttätige Drehung zu 
bewirken, und ist in eine Anzahl Kammern c und d geteilt, 
deren eine Hälfte c nach dem Oberraum, deren andere d 
nach dem Unterraum hin offen ist. Das Kraftwasser strömt 
durch die Kammer e in die Rohre b und setzt das Wasser- 
rad in Drehung. Tritt dann die benachbarte Kammer d vor 
die Triebrohre, so wird dem Druckwasser der Weg versperrt, 
dafür aber eine Verbindung mit dem Unterraum geschaffen. 
Aus diesem saugt dann die in den Rohren b in Bewegung 
befindliche und infolge ihrer Trügheit dem Ausgang c zu- 
strebende Fliissigkeitssiiule das Unterwasser an und zwar so- 
lange, bis die lebendige Kraft im Triebrohr aufyezebrt ist. 
Dann muß, um eine Rückbewegung des geförderten Wassers 
zu verhindern, das Wusserad die Verbindung mit dem Unter- 
wasser aufheben und durch Umschaltung nach dem Ober- 
wasser durch dieses neue Kraft zuführen. Es fließt also immer 
abwechselnd Druck- und Saugwasser durch die Robre b in den 
gemeinsamen Kanal M. Wird das Kraftwasser auf dem umge- 
kehrten Wege durch M und b zugeführt und durch die Drehung 
des Wasserrades abwechselnd nach U abgelassen und nach O ge- 
drückt, so arbeitet der Hydropulsator als Druckpumpe. 

Nach den bisherigen Ausführungen ist der Hydropulsator 
eine in der einfachsten Weise vereinigte Kraft- und Arbeitsmaschine, 
Wasserkraftmaschine und zugleich Pumpe. 


(Forts. folgt i. d. 2. Sondernummer f. Pumpen u. Gebläse.) 


| Winke aus der Praxis. 


6. Die Niederdruck-Zentrifugalpumpen Bauart ,,C“ 
Weise & Monski. 
Mit Abbildungen, Fig. 102 bis 104. 





Wohl die einfachste Form einer Niederdruck-Zentri- 
fugalpumpe geben die Fig. 102 bis 104 wieder. 

Das Gehäuse hängt bei dieser Pumpe fliegend an einem 
Sockel mit breiter Auflogefliiche. Die Welle ist auf der Antrieb- 
seite in einem mit dem 
Sockel vereinigten Ring- 
schmierlager, auf der 
anderen Seite dagegen 
in einer Führungsbüchse 
im Pumpendeckel ge- 
lagert. Der nach der 
äußeren Seite hin ab- 
nehmbare Pumpen- 
deckel enthält den zur 
Achse  konzentrischen 
Saugstutzen; die Ein- 
strömung erfolgt in 
Richtung der Achse, so 
daß das anschließende 
Saugrobr in jeder Rich- 
tung gedreht werden 
kann. Bei den kleineren 
Modellen (vgl. Fig. 102 
bis 104) hat das Laufrad nur eine dem Saugstutzen zugekehrte 
Einströmungsöffoung, bei den größeren dagegen zweiseitige Ein- 
strömung. Bei dieser Ausbildung der Laufräder wird die eine 
Hälfte der Fördermenge durch einen von dem Saugrohr ab- 
zweigenden Kanal auf die andere Gehäuseseite geleitet; Laufrad 
und Welle sind somit gegen axialen Schub entlastet. 

Die Schaufelunz des Laufrades ist nach den neuesten Er- 
fahrungen ausgebildet. Die Umsetzung der in dem Laufrade er- 
zeugten Wassergeschwindigkeit erfolgt in dem spiralförmig aus- 





Fig. 103. Z. A.: Die Niederdruck- 
Zentrifugalpumpen Bauart ,C-. 
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gebildeten Druckkanal des Gehäuses, der so umgeleitet ist, daß 
der Druckstutzen genau in der Mitte der Pumpe sitzt. 

Infolge der beschriebenen Anordnung des Saugstutzens hat 
die Pumpe nur eine Saugstopfbüchse an der Innenseite. Das aus 
dieser heraustropfende Wasser wird von dem als Trog ausgebildeten 
Sockel aufgefangen und kann hier bequem abgeleitet werden. 
Der hohle Grundring der Stopfbüchse steht durch Bohrungen mit 
dem Druckkessel in Verbindung und wird dadurch mit Druck- 
wasser gefüllt gehalten, so daß keine Außenluft durch die Stopf- 
büchse in die Pumpe eintreten kann. 

Die Lagerung der Welle erfolgt außerhalb des Gehäuses ın 
einem Gieitlager mit Ringschmierung und Bronzeschale. Mit 
diesem Gleitlager kombiniert ist ein Kugelringlager (Laufring- 
system), das zur festen seitlichen Einstellung der Welle dient und 
an die Stelle der sonst üblichen Stellringe tritt; letztere sind nach 
Ansicht der Firma Weise & Monski in Halle a. S. ein bei 
schnellaufenden Maschinen durchaus verwerfliches Element. Das 
Kugellager erfüllt den gleichen Zweck viel genauer, ist reibungs- 
los und nahezu ganz frei von Abnutzung. 

Am entgegengesetzten Ende ist die Welle dann noch einmal 
in einer langen Bronzebüchse geführt, die in den Saugstutzen ein- 
gebaut ist und im Bedarfsfalle von außen durch eine Stauffer- 
büchse geschmiert werden kann. Diese zweiseitige Lagerung der 
Welle ist der freiliegenden Anordnung des Laufrades auch bei 
sorgfältigster Auswuchtung vorzuziehen. (Schluß folgt.) 


7. Ein Ersatz für den Fabrikschornstein ! 
Von Ingenieur Otto Brandt in Charlottenburg. 
Mit Abbildung, Fig. 105. 

In den Dampfkesselbetrieben gibt die ungenügende Zugstärke 
des Schornsteines, namentlich bei ungünstigen Witterungsverhält- 
nissen oder bei Verwendung geringwertiger Brennmaterialien, häufig 
zu Klagen Anlaß. Besonders treten ungenügende Zugverhältnisse 
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Fig. 104. Z. A.: Die Niederdruck-Zentrifugalpumpen Bauart „C*. 


auf, sobald in eine bestehende Dampfkesselanlage nachträglich 
Ekonomiser eingebaut werden. Als weiterer Nachteil speziell eines 
gemauerten Schornsteines ist anzufúbren, daß er verhältnismäßig 
viel Raum beansprucht, und daß er sich der Architektur des be- 
treffenden Fabrikgebäudes und dem umgebenden Straßen- und 
Landschaftsbilde wenig anpaßt. Seit einiger Zeit verwendet man 
deshalb in Dampfkesselbetrieben als Ersatz für gemauerte Schorn- 
steine vorteilhaft Saugzuganlagen, bei denen die vorerwähnten 
Nachteile des Sclfornstein- oder natürlichen Zuges fortfallen. 


Eine spezielle Form dieser Saugzuganlagen ist die Daqua- 
Saugzuganlage. Diese stellt sich als künstliches Zugsystem 
dar, das auf direktem Zug beruht und im wesentlichen aus einem 
Saugzugventilator nebst zugehöriger Rohrleitung besteht. 

Der Antrieb des Saugzugventilators kann durch Elektromotor, 
Dampfmaschine, Dampfturbine oder mittels Riemenantriebes ge- 
schehen.$ 

Infolge der beliebigen Erhöhung der Zugstiirke bietet eine 
Daqua-Saugzuganlage den Vorteil, daß die Dampfproduktion ent- 
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Fig. 105. Z. A.: Ein Ersatz für den Fabrikschornstein ! 


sprechend der jeweiligen Belastung eingerichtet werden kann. So 
ist es zum Beispiel bei geringer Belastung während der Arbeits- 
pausen des betreffenden Betriebes möglich, die Saugzuganlage 
durch eingebaute Drosselklappen vorübergehend auch als natür- 
lichen Zug arbeiten zu lassen. Als weiterer Vorteil einer Saug- 
zuganlage ist zu erwähnen, daß selbst geringwertige Brennstoffe 
verwendet werden können, wodurch an den Ausgaben für Brenn- 
materialien gespart werden kann. 

Die Wirkungsweise einer Daqua-Saugzuganlage beruht darauf, 
daß die Rauchgase den Saugzugventilator selbst passieren und von 
hier nach dem Schornstein bezw. Abzugsschlot gedrückt werden. 

Was den Einbau von Saugzuganlagen anbelangt, so ist der- 
selbe in älteren Dampfkesselanlagen leicht auszuführen, da man 
den Saugzugventilator in diesem Falle einfach in den vorhandenen 
Schornstein ausblasen läßt. Bei Neuanlagen dagegen läßt man 
die den Saugzugventilator passierenden Rauchgase durch einen 
kurzen schmiedeeisernen Abzugsschlot ins Freie austreten. Die 
Konstruktion des Saugzugventilators ist so gewählt, daß derselbe 
selbst einer schweren Beanspruchung genügt. Der Erwärmung 
der Lager des Saugzugventilators wird durch Wasserkühlvorrichtung 
vorgebeugt. Der Kraftverbrauch beträgt durchschnittlich ungefähr 
1°/, der gesamten Maschinenleistung des betreffenden Betriebes. 

Ausgeführt werden Daqua-Saugzuganlagen vonDanneberg& 
Quandt in Berlin O. 112, die sich neuerdings speziell mit dem 
Umbau älterer Dampfkesselbetriebe und mit der Ausführung von 
Neuanlagen für künstlichen Zug befaßt. Unter anderem wurde 
von dieser Firma auch die aus der Abbildung ersichtliche Saug- 
zuganlage des neuen Städtischen Elektrizitätswerkes 
Lichtenberg bei Berlin ausgeführt. 








8. Vergleich eines genieteten Rohres mit einem geschweißten. 
Von Oberingenieur E. Dolensky. 
Mit Abbildung, Fig. 106. 

Um ein Urteil darüber abgeben zu können, ob das genietete 
oder das geschweißte Rohr für eine große, dichte und feste 
Rohrleitung vorteilhafter ist, sei im Folgenden zunächst die 
Erzeugung der beiden Arten von Röhren kurz beschrieben. 
Ich folge dabei einer von mir herausgegebenen Broschüre *). Darin 
stellte ich bereits fest, daß allen Arten von Röhrenfabrikation das 
Zusammenrollen der Bleche, ob kalt oder heiß, in die Zylinderform 


*) Über große, feste und dichte eiserne Röhren von E. Dolensky, Oberingenieur 
der Dellwick Fleischer Wassergas-Gesellschaft in Frankfurt a. M. 











gemeinsam ist, daß aber schon die vorhergehenden Arbeiten ver- 
schieden sind. 

Bei der Herstellung genieteter Röhren werden zunächst 
die richtigen Formen der Mantelabwickelung auf die Bleche auf- 
gerissen und ist das Rohr dann entweder aus zylindrischen Ringen 
(vgl. Fig. 106, Skz. 2), welche abwechselnd im Durchmesser ver- 
schieden sind, oder kegelförmigen Teilen (Fig. 106, Skz. 1), die alle 
gleich sind, zusammengesetzt. Besteht das Rohr aus zylindrischen 
Gliedern, so sind die Bleche der einzelnen Glieder rechtwinklige 
Vierecke; bei kegelförmiger Gliederung haben die Bleche die Form 
von Kıeisring- 
stücken. 

Die auf 
richtige Form 
zugeschnitte- 
nen Bleche 
werden dann 
mit dem Auf- 
riß der Löcher 
die 

theoretisch 
zwar gebohrt 
werden sollten, 

gewöhnlich 
aber nur ge- 
locht wer- 
den. Außerdem 
werden noch immer zwei Ecken eines jeden Bleches ausgeschmiedet. 
Die ausgeschmiedeten und gelochten Bleche biegt man sodann auf 
der Biegemaschine in Zylinder- oder Kegelform zusammen und 
hierauf nietet man sie in der Längsnaht zu einem Rohrgliede zu- 
sammen. Mittels Querniihten werden schließlich die einzelnen 
Rohrglieder zu einem beliebig langen Rohre verbunden. 

Das so hergestellte Rohr ist nun leider in allen Nähten und 
um die Nieten undicht und erst durch ein allgemeines Verstemmen 
wird das genietete feste Rohr auch dicht gemacht. Das Dicht- 
machen besteht im Verstemmen aller Längs- und Quernähte, d. b. 
aller Überlappungen und Nietkópfe. Dank der vervollkommneten 
Bearbeitungsmaschinen wurde die Nietarbeit im Laufe der Zeit 
sehr beschleunigt und somit auch verbilligt, die Bohrmaschinen 
laufen ja heute nahezu alle als Schnelläufer, oder sie sind Ganz- 
Automaten, oder es wird, wie schon gesagt, das Bohren durch das 
Lochen ersetzt, was zwar eine sehr billige und schnelle Arbeit 
ergibt, aber das Blech ruiniert. 

Das eigentliche Nieten wird dann ebenfalls sehr rasch und 
billig mittels der hydraulischen oder pneumatischen Nietmaschine 
hewerkstelligt, ebenso die Nietnaht mit Hilfe pneumatischer Schnell- 
werkzeuge noch maschinell gedichtet. 

Durch die Ausführung aller Arbeiten mit schnellaufenden 
Maschinen wurde nun zwar die Herstellung der genieteten Waren 
verbilligt, jedoch setzen sich die Kosten der genieteten Röhren 
wieder in der Hauptsache aus den Materialkosten zusammen und 
gerade die Materialkosten umfassen den weitaus größten Teil der 
Gesamtkosten des fertigen Rohres. Weiter ist es erforderlich, in 
Anbetracht der Schwächung der Naht durch die Nietung, die 
Blechstärke der genieteten Rohre dicker zu wählen als die ge- 
schweißter Rohre. Wie bekannt, beträgt die Festigkeit der Niet- 
naht bei zweireibiger überlappter Nietung etwa 70°/, des vollen 
Bleches. Eine normal gut geschweißte Naht weist dagegen 
eine Festigkeit von etwa 95°/, auf, mindestens aber von 90 °/, 
der Tragfähigkeit des vollen Bleches. 

Zugunsten der Schweißnaht sei noch angeführt, daß die nor- 
male Festigkeit einer Schweißnaht eigentlich y = 95 °/, ist, da die 
meisten Proben eine Festigkeit von über y = 95 Dia nachweisen. 

Es muß ein genietetes Rohr ganz bedeutend schwerer sein, 
als ein geschweißtes Rohr, wenn es derselben Beanspruchung bzw. 
demselben Innendruck mit gleichem Erfolg widerstehen soll. 
Beträgt beispielsweise der Innendruck 20 at., so muß die Wand- 
stärke des geschweißten Rohres bei einem Innendurchmesser von 
1000 mm 13 mm, die Wandstärke eines genieteten Rohres müßte 
dagegen 17 mm betragen. (Die Niehtnaht ist schon als mehr- 
reihige angenommen. 
Heranziehung der einreihigen Nietung ausfallen!) 

Das Mehrgewicht des genieteten Rohres setzt sich hierbei 
zusammen aus dem Zuwachs an Gewicht durch die dickeren Bleche, 
aus dem Gewichtszuwachs durch die Überlappung und Nietköpfe 
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Fig. 106. Z. A.: Vergleich eines genieteten Rohres 


mit einem geschweißten. 
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und durch die Durchmesservergrößerung infolge des größeren 
lichten Durchmessers der einzelnen Rohrglieder, aus denen sich 
das Rohr zusammensetzt. Wie aus den Skizzen der Fig. 106 er- 
sichtlich, ist er beim genieteten Rohr an vielen Stellen größer zu 
wählen, damit die engsten Stellen im Rohre die vorgeschriebene 
lichte Weite niemals unterschreiten. 

Da die Erzeugungskosten, die mit der Rohranfertigung ver- 
bunden sind, wie Löhne und Regie und dergl., 30 bis GO Dia vom 
Werte des Blechmaterials betragen, so ist es klar, daß das ge- 
schweißte Rohr immer billiger sein muß, als ein gleichwertiges 
genietetes Rohr. Endlich wäre noch der Verschiedenheit des lichten 
Querschnittes zwischen den beiden Rohrarten zu gedenken. Wie 
einfach und frei von Vorkragungen ist der Querschnitt des ge- 
schweißten gegenüber dem des genieteten Rohres. Man hat das 
sogar eingesehen und versucht, den Nachteil der herausschauenden 
Nietköpfe durch „Versenken* der Nieten abzuhelfen! 


9. Ein neuer Schlaucheinband. 
Mit Abbildungen, Fig. 107 bis 109. 

Fig. 107 veranschaulicht einen Längenschnitt durch einen neuen 
Schlaucheinband, zu diesem gehören außer der Verschraubung 
c, e und dem Schlauche a, der von gleichmäßiger Weite sein 
muß, eine dünnwandige Messingbüchse d, die in die Verschraubung 
eingelötet wird, und ein messingener Haltering, der mit Büchse 
und Verschraubung fest zu verlöten ist. Außerdem gehört dazu 
eine aus drei oder vier seitlich ineinander streifenden Teilen her- 
gestellte Schelle aus Temperguß mit eingeschnürtem Boden, in 
der die beiden kupfernen Bindedrähte zu liegen kommen. 

Um den Einband für Verschraubungen zu benutzen, 
schreibt dessen Konstrukteur, Karl Prandtl in München, vor, 
daß man in die gleich einer Rohrverschraubung abgekürzten und 
entsprechend ausgedrehten Einbindestücke der Verschraubung zu- 
nüchst je eine Büchse von derselben Weite einschraubt, wie sie 
die Verschraubung hat. Diese wird dann bis zur Marke bündig 
eingelötet und schließlich der Messingiing mit beiden Teilen durch 
Löten verbunden. Auf das zur größeren Hälfte vorstehende 
Büchsenstück wird nach Abnahme der inneren Schnittkante das 
Ende des gleich weiten Schlauches bis zum Ring aufgezogen, mit 
den ineinandergreifenden Schellenteilen so umgeben, daß die tiefere 
„Sicke* über den Ring reicht und so in eine irgendwo ein- 
geschraubte federnde Stallzwinge (Fig. 108) als dritte Hand ge- 
drückt, in welcher nun der Einband durch Anlegen und gleich- 
mäßiges Anziehen der zwei Bindedrähte fertig gemacht wird. 

Bet Kupplung eines wegen Be- 
schädigung auseinander veschnit- 
tenen Schlauches werden die 
beiden wieder zu verbindenden 
Enden auf die Büchse bis zur 
Mitte aufgezogen und mit der ` 
Schelle wie bei der Verschraubung 
umbunden. Der Ring fällt hier 
weg, ebenso bemüht man sich, 
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Fig. 108. 
Fig. 107 bis 109. Z. A.: Ein neuer Schlaucheinband. 


Fig. 109. 


daß die markierte Mitte der Schelle dabei auf die Stoßfuge zu 
liegen kommt. 
Durch die über die Enden der Büchse bezw. den Haltering 


| übergreifenden Sicken werden die Schläuche am Abgleiten von den 


Ganz anders noch würde der Vergleich bei | 


Büchsen verhindert, an die Enden der Biúcbsen angedichtet und 
zugleich vor der inneren Beschädigung durch die scharfen Enden 
geschützt, weil die Biegung von diesen wegverlegt wird (Fig. 109). 

Außer den Sicken dienen zum gleichmäßigen Andichten des 


| Schlauches an die Büchse auch noch: die Spannung des um die 


Wandstürke der Büchse ausgedehnten Schlauches, die flachen 
inneren Wulste zwischen den Sicken und die Verzahnung der 
ineinandergreifenden Schellenteile. j 
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Dampf und Wasser parallel entgegengesetzt strömen, was, nebenbei 
bemerkt, nach Mitteilungen der ausführenden Firma F. Eng- 
leitner in Schwertberg, O.-Österr., bei keiner sonstigen Kon- 
struktion möglich sein soll, ein verhältnismäßig hoher Wirkungs- 
grad erzielt. 

Das Auseinanderziehen des Vorwärmers zur Reinigung ist 
einfach; auch lassen sich die Kupferrohre einzeln herausnehmen, 
das in den Rotgußboden eingeschraubte Gasrohrstück kann dabei am 
inneren Rohr befestigt bleiben. 

Typ 2, nach Fig. 113, der als Vorwärmer für Dampf- 


strom-Vorwärmers, Bauart Engleitner, sind konzen- | maschinen überhaupt, sowie für größere Speisewasser- 


trische Doppelrohre 
der aus Fig. 111 u. 112 
ersichtlichen Anordnung. 

Die Ausführung er- 
folgt in zwei Typen. 

Typ 1, nach Fig. 111, 
als Vorwärmer für den 
Abdampf von Dampf- 
speisepumpen bestimmt, ist 
mit einem lose eingesetzten, 
nahtlosen Kupfer-Doppel- 
rohr R versehen, das einen 
Zwischenraum von nur 
wenigen Millimetern besitzt. 
Oben sind die Kupferrohre 
gebördelt, und die Bördel 
dichten direkt ab; unten 
sind sie mit harteingelöte- 
ten Rotgußböden B aus- 
gestattet. Innerhalb des 
Kupfer-Doppelrohres ist 
noch ein loses eisernes 
Rohr F angeordnet, das 
unten einen Stopfen P, 
sowie oben und unten 
Schlitze O besitzt und zur 

gleichfalls ringförmigen 
Führung des inneren Was- 
serstromes dient. Die 
Kupferrohre führen sich in 
einer unten am Mantel an- 
geordneten Stopfbüchse $. 

An dem Vorwärmer 
selbst kommen nur je eine 
Stopfbüchsendichtung, so- 
wie ein Bleiring als Verpackungen zur Anwendung. Die Kon- 
struktion gestattet die ungehinderte Ausdehnung der Rohre. 

Der Dampf tritt bei A ein, durchstreicht den ringförmigen 
Zwischenraum des Kupfer-Doppelrohres und tritt bei C als Kon- 
densat aus. Das Wasser tritt bei WE ein und wird in zwei 
Ströme zerlegt, von denen der eine außerhalb, der andere inner- 
halb der Kupferrohre sich bewegt. 

Da bei diesem Typ Dampf und Wasser nur in Ringquer- 
schnitten strömen, werden tote Kerne vermieden, ebenso wird, da 





Fig. 110. Z. A.: Der Neubau des Maschinenbau-Laboratoriums am Technikum 
Hildburghausen. 


pumpen verwendbar ist, 
enthält eine Anzahl naht- 
loser Messing-Doppelrohre 
R von verhältnismäßig 
engem Durchmesser. Die 
Rohre sind beiderseits in 
die Rohrwände lose ein- 
gesetzt und in Ringstopf- 
büchsen S abgedichtet, ge- 
nau übereinstimmend mit 
den gebräuchlichen Ober- 
flächenkondensatoren. Es 
können also auch bei ihnen 
die Rohre einzeln heraus- 
genommen werden. Jeder 
Rohrabdichtung gehört je 
ein Verpackungs- und ein 
Metallgewindering zu, letz- 
terem ist an der Außen- 
seite mit einer Aussparung 
zum Hinein- und Heraus- 
drehen versehen. 

Dieseschon jahrzehnte- 
lang im Gebrauch stehende 
Rohrdichtung hat sich bis- 
her als zuverlässig erwie- 
sen und gestattet die Aus- 
dehnung der Rohre. Die 
Verpackungsringe, die ge- 
wöhnlich aus Gummi sind, 
halten ebenfalls mehrere 
Jahre. 

Der Dampf tritt bei 
A ein, durchstreicht die 
engen, ringförmigen Räume 
zwischen den Messing-Doppelröhren und tritt bei C wieder aus. 
Das Wasser tritt bei WE ein und wird wieder in zwei Ströme 
zerlegt, von denen der eine außerhalb der Rohre, der andere durch 
die inneren Rohre parallel entgegen der Dampfrichtung strömt. 
Die Wirkung auch dieses Typs ist demnach eine gute. Ebenso 
verursacht die Reinigung, da die einzelnen Rohre herausgenommen 
werden können, wenig Mühe, man hat nur zu beachten, daß bei 
jeder Reinigung die Rohrdichtungsringe auszuwechseln sind. 

Für säurehaltige Dämpfe usw. wird Typ 2 auch mit Kupfer- 





rohren versehen, ebenso werden dann alle sonstigen mit dem 
Dampfe und Kondensat in Berübrung kommenden Teile in Phos- 
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phorbronze ausgeführt. Als Verpackungsmaterial gelangt Asbest 


zur Verwendung (Fig. 113). 

Der Wert des vorbeschriebenen Vorwärmers liegt nun bei- 
spielsweise bei Dampfspeisepumpen darin, daß er die Abdampf- 
wärme nutzbar macht, in- 
dem bei Benutzung eines 
Vorwirmers die Pumpen- 
arbeit sich billiger stellt, als 
vorber, und die Temperatur 
des Speisewassers um 12 bis 
20° erhöht wird. Je wärmer 
aber das Speisewasser in den 


Kessel kommt, um so ge- 
ringer ist der Brennstoff- 
verbrauch. Bei Auspuffma- 


schinen erhält man die Mög- 
lichkeit, schnell kochend heißes 
Speisewasser zu schaffen, wozu 
nur 16 0/, des Abdampfes ver- 
braucht werden. Ebenso läßt 
sich der überschüssige Ab- 
dampf zu Koch- und Heiz- 
zwecken verwenden, wodurch 
der termische Wirkungsgrad 
der Auspuffmaschine, selbst 
wenn diese nicht mit Über- 
hitzung arbeitet, bis auf 300/, 
gesteigert wird. Dadurch 
wird natürlich die Auspuff- 
maschine zu einem billigeren 
Betriebsmotor als bisher. 

Bei Kondensationsma- 
schinen endlich besteht die 
Möglichkeit, die Speisewasser- 
und Fabrikationswassermenge 
entsprechend dem Vakuum zu 
erhitzen. Durch den Einbau 
des Vorwärmers wird der 
Gang der Maschine und das 
Vakuum nurgünstig beeinflußt. 

Im übrigen läßt sich auch 
in diesem Falle durch Er- 
zeugen von heißem Wasser der termische Wirkungsgrad der Kon- 
densationsmaschine noch steigern. Man erhält bei einem Vakuum 
von 60 cm Heißwasser von ca. 60°, bei einem Vakuum 
von 50 cm Heißwasser von 70° und bei einem Vakuum 
von 35 cm Heißwasser von 80°. 

Der Einbau des Vorwärmers soll stets der- 
art erfolgen, daß der Apparat in der Speisewasser- 
Druckleitung zu sitzen kommt. 

Bei Dampfspeisepumpen schließt man ihn einfach 
an den Windkessel oder die Wasserdruck-Flanschen an. 
Bei Auspuffmaschinen läßt man den Abdampf beständig 
durch den Vorwärmer gehen; es kann jedoch auch 
Vorsorge getroffen werden, daß der Abdampf, so- 
lange nicht gespeist wird, den Vorwärmer nicht durch- 
strömt. 

Bei Kondensationsmaschinen stationiert man den 
Vorwärmer zwischen Dampfzylinder und Einspritzkonden- 
sator, ja es ist sogar zulässig, daß man den Vorwärmer 
in größerer Entfernung von der Dampfmaschine aufstellt, 
ohne daß damit Betriebsnachteile verbunden wären, da man die 
Vakuum - Dampfleitung zum Vorwärmer steigend anordnen kann. 





Fig. 111. 
Fig. 111 u. 112. 
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Das Moderne an Ventil-Dampfmaschinen und deren 


Einzelteile. 
Von 6. Hagemann, Zivil-Ing. in Leipzig. 
Mit Abbildungen, Fig. 114 bis 117. 
(Fortsetzung und Schluß aus Heft 1.) 
U. Ventilkonstruktionen. 
Bei Gleichstrommaschinen ohne Zwischendampfentnahme ist 
die Füllung maximal 250/,, und bei solchen mit Zwischendampf- 
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Z. A.: Der Doppelrohr-Gegenstrom - Vorwärmer 
Bauart Engleitner. 
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Fig. 113. Z. A.: Der 

Doppelrohr-Gegenstrom- 

Vorwärmer ` 
Bauart Engleitner. 
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entnahme um das Temperaturgefälle größer, das sonst im Receiver 
herrscht. Das gibt im Durchschnitt für den Konstrukteur, der norma- 
lisiert 25°/, Füllung, für welche jeder schädliche Raum, jeder 
Mechanismus und jeder Eintrittkanal bemessen werden muß. Bei 
Wechselstrommaschinen ist diese Konstruktionsfüllune um 10°, 
größer, bei 20°, Schlußdauer der Ventile 55°/, Maximalfillung 
gebend. 

Bei Vergleich der prozentualen Expansionsabschnitte stellt 
sich heraus, daß die Diagramme an Wechselstrommaschinen für 
die Expansionslinie weniger gut werden können, da eben der 
Gleichstrom bei kleineren 
Füllungen auch spezifisch 
kleinere Drosselungen haben 
muß, die aber, bezogen auf 
die Wärme abgebende Ober- 
tläche des größeren Zylinder- 
durchmessers, nicht das gün- 
stigere Resultat geben dürften. 
wenn die Maschine mit Gleich- 
strom richtig bemessen ist. 
Das heißt, die größeren Zylin- 
der der Gleichstrommaschinen 
erfordern nicht ganz dieselben 
freien Ventilquerschnitte, wie 
die der kleineren Wechsel- 
strom-Dampfmaschinen ; grö- 
Bere Zylinder der Gleichstrom- 
maschinen haben aber die- 
selbe Dampfdrosselung als an 
Wechselstromventilen, und da- 
her liefern sie auch nicht 
bessere wirtschaftliche Dampf- 
abschnitte trotz kleinerer Fül- 
lung und besserem Abschnei- 
den der Expansionslinie. 

Im allgemeinen sind die 
Gewinne an Ventilquerschnitt, 
kleinerem schädlichen Raum 
und an Kondensatwirkung an 
Gleichstrommaschinen wohl 
da, aber nicht so groß, als 
man annimmt. Dann hat mau 
es auch in der Hand, die 
Ventilsitze in den Zylinder- 
deckel zu legen, bei größeren Maschinen namentlich, womit die 
Dampfzuführung das mittlere Zylinderstück von Gußspannungen 
frei herzustellen gestattet, da die Auspuffschlitze in der 
Mitte des Zylinders mit den Rohranschlüssen von Ab- 
dampf, und dann denen mit Frischdampf zusätzliche 
Spannungen liefern müssen, die man an größeren und 
Reversiermaschinen besser vermeidet. Die Konstruktion 
der bewährten Sitze und Ventile kann man nicht ändern, 
aber man muß bei ganz großen Maschinen Drei-Sitz- 
ventile anwenden, nach Fig. 117. Daher besteht ein 
eigentlicher Unterschied in den Ventilkonstruktionen an 
beiden Maschinenarten nicht. Diejenigen Ventile aber, 
die notwendig werden für die Zwischendampfentnahme 
nebst deren Steuerung machen die Zylinder aber wieder 
kompliziert, auch müssen sie gesteuert werden, so daß 
die Maschinen ein Gasmotoren ähnliches Aussehen er- 
halten. Soll durchaus größere Füllung gegeben werden 
und muß die Kompressionsspannung niedriger sein, so 
muß man den Voraustritt und die Dauer der Kompres- 
sion variabel steuern. Das erfordert an Gleichstrommaschinen ein 
Zusatzventil, an Wechselstrommaschinen eine entsprechende Steue- 
rung, die aber auch an Gleichstrommaschinen angebracht werden 
kann, ob und wie, das hängt von der Bestimmung der Maschine ab. 

Ein solches zusätzliches Ventil macht zwei Ventile und deren 
Steuerungen entbehrlich, daher wird ein moderner Gleichstrom- 
zylinder in diesem Falle zwei normal gesteuerte übliche Einlas- 
ventile haben und ein Doppelventil nach Fig. 116, Skz. 1 und 2, 
welches nach jeder Richtung abschließt, und während 10 bis 
20/, des Kolbenweges zusätzlich offen gehalten wird, durch eine 
einfache Exzentersteuerung, die so aufgekeilt ist, daß der Dampf- 
kolben mit seinen Schlitzen 10°/, Voraustritt hat, und daß das 
Ventil, nachdem der Kolben mit 10°/, die Kompression anfangen 





Fig. 112. 
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will, noch 10 bis 20°/, durch Nacheilung offen bleibt, ohne 
größere schädliche Räume haben zu müssen, als an anderen 
Zwischendampf - Entnahmezylindern auch. Über die Anwendung 
solcher Ventile ist noch nichts näheres bekannt, aber deren 
Nutzen in größeren Firmen bereits öfter erwogen worden. 

Die modernen Ventilmechanismen an Wechselstrommaschinen 
finden ibren einfachsten Vertreter in der Lentzsteuerung. Schon 
bei dieser Steuerung findet man das Bestreben, die Steuerwelle 
durch Schiebergestünge zu ersetzen. Dieselben Mechanismen finden 
nun auch bei den Gleichstrommaschinen Anwendung, und in 
einzelnen Fällen treibt man die Ventile von der Pleulstange direkt 
an, wie schon lange an Lokomotiven. Exakte Maschinen größerer 
Leistung verlangen unbedingt eine große Empfindlichkeit, die ist 
den Gleichstrommaschinen ohne Steuerung aller vier Phasen der 
Dampfverteilung nicht eigen. Auch mit aus dem Grunde, weil 
die günstigste Kurbelstellung, die die 
besten Tangentialwirkungen gibt, we- 
gen der kleineren Füllungen an Gleich- 
strommaschinen dort einen geringeren 
Effekt hat, als an Wechselstrommaschi- 
nen. Dies fällt um so mehr ins Ge- 
wicht, als während der Admissions-. 
periode bei Gleichstrommaschinen mit 
dem spezifisch ungünstigeren Dreh- 
winkel eine größere negative Schwung- 
radarbeit zu leisten ist, die bei Wech- 

selstrommaschinen durch besseren 
Dreheffekt gar nicht erst aufzuwenden 
ist. Reversiermaschinen müssen, na- 
mentlich in Walzwerken, ausschließ- 
lich auf diesen Nutzeffekt, der hier 
dem Gleichstrom fehlt, berechnet wer- 
den, infolgedessen ist die mechani- 
sche Kraftauswertung der kalorischen 
in Gleichstrommaschinen unterlegen. 

Die Mechanismen der Ventile 
an Wechselstrom- oder Gleich- 
strom-Dampfmaschinen sind mithin 
dieselben für mittlere Industrie- 
maschinen. Die Ausbildung der 
Antriebe von Steuerwelle und 
Arrangement der Steuerböcke und 
Ventilkasten für beide Bauarten 
ist ohne Veränderung beizubehalten. 
Die schwächeren Dimensionen der 
schmiedeeisernen Steuerteile und 
deren Lingsdimensionen müssen in 
Übereinstimmung mit dem längeren 
Gleichstromzylinder von größerem 
Durchmesser kommen und liefern 
eine etwas andere Verdrehung zwi- 
schen Kolben- und Steuerkurbel. 

Welche Größe des Ventils ein- 
zubauen ist, ergibt die Rechnung; 
große Fabriken stellen die Steuer- 
ventile in Masse her und halten 
diese vorrätig. 

Wie schon erwähnt worden 
ist, werden die Steuerungen der 
Gleichstrommaschinen wegen der 


Fig. 114 u. 115. 
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Fig. 115. 
Z. A.: Das Moderne an Ventil-Dampfmaschinen 
und deren Einzelteile. 


variablem Voraustritt als Zwischendampfsteuerung und Gleichstrom- 
maschinen, bei denen an den Auspuffschlitzen ein Zusatzventil 
eingeschaltet ist, das Voraustritt und Kompression regelt. 

Ein Überblick über das eben Gesagte lehrt, daß die Ventil- 
stenerungen bereits einfach genug sind, sowohl für Wechsel- als anch 
Gleichstrom. Eine ganz einfache Steuervorrichtung ist jedoch die 
in der Fig. 115, bei der nur ein Einlaßgelenk notwendig ist, 
wo der Sitz des Ventils als beweglicher Teil in einer dichten 
Büchse gleitet und wo man die Abschlußkanten des Sitzes als 
Steuerkante für einen muschelschieberartig gesteuerten Abdampf- 
kanal benutzen darf, weshalb man hier eine wirkliche Eingelenk- 
steuerung hat, die gleichzeitig Auspuffsteuerung ist und mit 
demselben Gelenk und Achsenregler die Admission beherrscht. 

Die in den Fig. 114 und 115 dargestellten Kolbenschieber- 
Ventilmechanismen werden von außen durch einen Achsenregler 
mit normalen Abmessungen gesteuert. 
Man kann auch von einen festen Ex- 
zenter und von B aus durch einen 
der üblichen Zentrifugalregler mittels 
Spindel Bb die Füllungen beherrschen. 
Alsdann sind die Klinken noch Steuer- 
oder Reglergestänge, liegen im Dampf 
und sind vor allen Dingen nicht be- 
lastet, dienen vielmehr nur zur Ab- 
lenkung und Aufnahme von freiwer- 
denden Schleuderdrücken aus dem 
lose eingesetzten Ventil. 

Sowohl für langsam laufende 
alte Wasserhaltungen, von denen der 
Verfasser eine mit 3 m Hub indi- 
ziert hat, als größte der ältesten 
Gestängepumpen, eignet sich die 

Kolbenschieber - Ventilsteuerung 
Fig. 115, Skz. 1 u. 2 und Fig. 114, 
Skz. 1 bis 4, als auch für Automat- 
pumpen überhaupt. Die Massen- 
wirkungen im  Steuergestinge 
werden für solche Maschinen Null, 
dagegen die Ventilringbelastungen 
ziemlich groß, da die Dampf- 
Olkatarakte wegen den großen 
Hubpausen an Wirkung nachlassen 
müssen. Schnellaufende Maschinen 
behalten die Kompressionsspannung 
im Katarakt länger und deshalb 
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Les ss besteht von 100 n P. p. M. ab die 
VA p A Tendenz im entgegengesetzten toten 

| , Punkte das Ventil abzuheben, 


GIS d.h. die Kraft zum Ventilabheben 


ZB... in der Klinke ist Null. Dampf- 


belastung auf dem Ventilring 
und Kompressionsspannung sind 
gleichgroß, die Spannung im 
Katarakt beträgt ~ 6 bis 7 at., 
und da dieselbe Spannung im 
Dampfraume des Schieberkastens 
bereits vorhanden ist, so sind 
die Tendenzen für Lekagen nicht 
vorhanden, vielmehr besteht bei 
10 und mehr Atmospháren die 


zdem. 





Zwischendampfentnahme ebenso kompliziert, und der einzige und | Absicht, die Kataraktspannung noch zu erhöhen, resp. das Ventil 


nächste bauliche Vorteil liegt in Fehlen des Receivers, dessen Eisen- 
massen aber wieder in den längeren Zylinder hineingekommen sind. 

Von den Steuerungen ist mir nur eine bekannt, die seit 
geraumer Zeit sich bewährt und die Haupteigenschaft hat, daß 
bei ihr gleichzeitig Voraustritt und Kompression mit der variablen 
Admission durch den Regler automatisch einreguliert werden. Auch 
diese Steuerung eignet sich speziell zur Zwischendampfregelung, 
wegen der Abhängigkeit der verschiebbaren Voraustrittwirkung 
nach der Zylindermitte zu, in die Gegend der Zwischendampf- 
entnahme ; man hat infolge gemeinsamen Exzenters, das vom Regler- 
abhängig ist, einen ganz vorzüglich wirkenden einfachen Druck- 
und Temperaturautomaten. Die Steuerung ist in Deutschland in 
einigen Ausführungen vertreten. Maschinenfabriken der mittleren 
Konkurrenz stehen daher vor der Wahl der Beibehaltung der alten 
Mechanismen, oder Einführung der Gleichstrommechanismen mit 


nach und nach abzulúften; das geschieht bereits in dem Momente, 
wo der Kolbenschieber den Einlaßkanal abschließt, also von 80°/, 
Maximalfüllung ab. Das mechanische Abheben beginnt natürlich 
erst im toten Punkte links, wo die Massen - Schleuderdrücke des 
Ventils zum Öffnen frei werden. Die Federbelastung liefert die 
Bolzendrücke. Von diesen Drücken muß man den Überschuß ab- 
ziehen, den der Dampfdruck über den Druck hat, der im Katarakt 
entsteht, letzterer ist natürlich um so’ höher, als die Tourenzahl 
der Maschine zunimmt. 

Obwohl an einer kleinen ersten Maschine dauerndes Funktio- 
nieren gewährleistet werden konnte, sind an einer größeren 
100 pferdigen Maschine erst später die eben geschilderten Gesichts- 
punkte bemerkt worden. Bei Gleichstrommascbinen wird die sog. 
Abdampfkante eine Zwischendampfentnahme steuern müssen, 
welche auch mit von der Größe der Expansion automatisch ab- 


hingt. Von der Zunahme negativer Drücke ist das Flattern der 
Ventile abhängig, was sich an den Dampfdiagrammen gezeigt hat. 
Das man an Stelle der Receiver der alten Wechselstrom- 
maschinen bei Gleichstrommaschinen die Zylinder anzapft, um 
größere Füllungen und bessere Drehkräfte zu erhalten, ist erwiesen. 
Ebenso bekannt sind die Bestrebungen, den abgezweigten Dampf 
bei diesen letzteren Gleichstrommaschinen direkt zum Heizen oder 
Kraftentwickeln weiter zu ver- 
wenden. Letzteres Kraftent- 
wickeln ist mit negativen Wir- 
kungsgraden verbunden, die im- 
mer um 10 bis 20°/, kleiner 
bleiben, als der Nutzeffekt der 
Primärwirkung des Dampfes im 
Zylinder, von dem abgezapft wird. 
Anderseits kann man wohl 
die Wirkung von sekundärer 
Kraftentwicklung von Dampf 
(hochsiedendem) mit derjenigen 
von niedrigsiedenden Dämpfen 
vereinigen. Durch dieses Arrange- 
ment gewinnt man den Nutz- 
effekt einer zweiten Kesselanlage 
(80 %/,), plus den Effekt, der 
durch Kondensation entstehen 
müßte. Dies letztere Konden- 
sationsbestreben des Dampfes ver- 
anlaßt 300/, Effektverlust, es ver- 
teilt sich zur Hälfte in zur 
Heizung aufgewendeten Effekt 
und zur Hälfte in Verlust, der 
jedesmal entstehen muß, unver- 
D GELS meidlich bei den Maschinen mit 
ats ` hochgespanntem nassen oder über- 
Fig. 116. Z. A.: Das Moderne an hitztem Dampf, durch Abkühlung 
Ventil-Dampfmaschinen und deren während der Hubperiode. 
Einzelteile. Ohne Zweifel ist die Zwi- 
schendampfentnahme zu Zwecken 
von Heizung und Kraftentwicklung mit dem unvermeidlichen 
Effektverlust von 10°, verknüpft, anderseits bringt die Be- 
nutzung von niedrigsiedenden Flüssigkeiten und Dämpfen in 
obigem Sinne wohl einen weiteren Gewinn praktisch von 20 +10 = 
30°/, an Primärdampf und, bezogen auf die Temperatur des hoch- 
gespannten Dampfes im Primärzylinder, 
einen Gewinn an Effekt im Kaltdampf- 
zylinder von 30°/,, im ganzen daher 
den Dampf- und Kohlenverbrauch um 
die Hälfte verringernd. Dies ist be- 
kannt und in der Praxis ausprobiert. 
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Dagegen werden sowohl Gleichstrom- 
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) als auch Wechselstrommaschinen kom- 


ER GN | pliziert, und deshalb richtet sich das 
VA VV 9% Bestreben der Konstrukteure darauf, 
ZN yu mit der billigen Beschaffung der Be- 
$ triebsmittel und Aufrechterhaltung der 
Fig. 117. Z. A.: Das Moderne infachheit, die Temperaturgefälle von 
an Ventil- Dampfmaschinen Kalt- und überhitztem Dampf ökono- 
und deren Einzelteile. misch weiter auszubilden, daneben aber 
jene Fabrikationen aufzusuchen und 
zu betreiben, die mit dem Zwischen- und Hauptbetriebe so ver- 
einigt werden können, daß im ganzen eine verhältnismäßig einfache 
Maschine entsteht. 
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Berechnungen aus dem allgemeinen 


Waschinenbau, der Mechanik usw. 





Fabrikschornstein von 37 m Höhe. 
Von Eduard Kaschny in Berlin. 
Mu Zeichnungen auf Tafel 4. 
(Fortsetzung aus Heft 3.) 
Untersuchung der Lagerfuge I bis | (Fig. 1). 


Als Winddruck gegen 1 m? senkrechte ebene Fläche sind 
p = 150 kg und gegen einen senkrecht -zylindrischen Körper 


p= 100 kg pro m? Projektionsfliche anzunehmen. Demzufolge 
wirkt auf den ganzen zylindrischen Schornsteinschaft, resp. auf 
den Sockel ein Winddruck: 
e d . l 
ER Ap Bia 
— ~ 8670 kg = Winddruck, auf den ganzen zylindrischen 
Schornsteinschaft. 
Wa == S» ° Sh “p= 4-7-150 = ~ 4200 kg = Winddruck auf 
den Sockel. 
Demnach beträgt der gesamte, auf den Schornstein wirkende 
Winddruck: 
W = W, + W, = 8670 + 4200 = 12870 kg. 
Der Schwerpunkt des Sockels liegt in halber Sockelhöhe: 
Sh 7000 
oa: E 
und der für den runden Schaft in einer Entfernung S, von der 
Lagerschicht II bis II: 
e — h R“+2-R’ _30 1,745 + 2- 1,145 
Se A ` "e £745 145 


W, . 30 - 100 


= 8500 mm; 


= 13,962 m. 
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Mit diesen Werten bestimmt sich das ganze auf die Lager- 
fuge I bis I wirkende Winddruckmoment zu: 

M, = W; -So + We- S, = 8670- 20,962 + 4200 -3,5 = 196 440 kg/m. 

Infolge des Eigengewichtes des Schornsteines über der be- 
trachteten Lagerfuge: 

E, = Go + Gi +%+G+G,+% = 15 500 + 20 600 + 26 400 
+ 31800 + 39 800 + 123 200 = 258 300 kg, 

verlegt sich durch das Winddruckmoment der Angriffspunkt der 

Schwerkraft in der Ebene der Fuge I bis I um das Stück a, aus 

dem Mittel: 

M, 196440 

E, 258300 

Damit kein allzuweites Klaffen der Fugen durch stoßweisen 
Winddruck herbeigeführt wird, soll die Entfernung a, stets kleiner 
sein als nachstehender Wert e;: 

e, = 0,60 - R' + 0,24 . r' = 0,60 . 2 + 0,24 - 1,255 = 1,50 m, 
und wiire in diesem Fall der Bedingung entsprochen. 

Damit aber auch nur Druckspannungen auftreten können, 
darf sich der Angriffspunkt der Druckresultante nicht weiter als 
um die kleinste Kernweite k vom Mittelpunkt entfernen. Da der 
Sockelquerschnitt bei diesem Schornstein außen quadratisch ist, mit 
dem eingeschriebenen Radius R' = 2000 mm und innen rund, mit 


= ~N 0,760 m. 


a, = 


dem Radius a — 1255 mm, so wird bei dem zugehörigen 


2 
Querschnitt: 


bss, R? — r’? . n = 4 - 2? — 1,2552. m =~ 11,1 m?, 
die kleinste Kernweite: 


r’? 1,2552 
k, = 0,236 - R'. (1 + 0,83 a) — 0,236 -2- (1 + 0,83 Ze? 


= y 0,63 m. 

Wenn Windstille herrscht, dann ist die nur durch das Eigen- 
gewicht des Schornsteines hervorgerufene Pressung der Sockel- 
sohle I bis I: 

er ea. 
9” f,-10000 11,1-10000 

Da nun bei Biegungsfestigkeit noch Spannungen S' und S“ 
auftreten, deren Größe sich nach den folgenden Gleichungen be- 
stimmen: 


= N 2,32 kg/cm?. 


Si 8 3 ( Pu 08h) 982, __ 9,760 —_ 0.464 k 3 
0 (1 ) 2, 2 ( 0,63 ‚4 g/cm e 
su=8 + 81 — 9393. + 0,760 =s 5 


so herrscht bei auftretendem Winddruck ohne Rücksicht auf Vor- 
zeichen eine größte Kantenpressung von: 


Sm = HI S“ = 0,464 + 5,15 = 5,614 kg/cm?. 
Der genaue Wert von Sm ergibt sich aus der Formel: 


am 2 — d 2 
Sm = S” — (+ s) (a OI — 5,15 + 0,464 - fe gel 
a 2 





= N 5,18 kg/cm. 
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Der Schornstein hat über der untersuchten Lagerfuge I,bis I 
eine Höhe von h—=37 m. Bei dieser Höhe würde die höchste 
zulässige Kantenpressung: 


,=5+015-h=5+0,15-37—= 10,6 kg/cm? 


betragen. 

Da S, größer ist als Sm, so können die Sockelabnressungen 
beibehalten werden. 

Zu bemerken wäre noch, daß für Kalkmörtel 7 kg/em® und 
für verlängerten Zementmörtel 12 bis 15 kg/cm? zulässig sind. 


Untersuchung der Lagerfuge Il bis Il (Fig. 1). 


Oben hatte sich der Winddruck auf den Schaft zu W, = 
8670 kg ergeben, während der Schwerpunkt in einer Höhe S, = 
13,962 m gefunden wurde. Mit diesen Werten ergibt sich nun 
das ganze auf die Lagerfuge II bis II wirkende Winddruck- 
moment zu: 


M, = W, + S, = 8670 - 13,962 = 121050 kg/m. 


Das Schornsteingewicht der fünf Schafttrommeln beträgt: 
E, = 135100 kg und es verlegt sich somit durch das Wind- 
druckmoment der Angriffspunkt der Schwerkraft in der Ebene 
der betrachteten Lagerfuge um das Stück a, aus dem Mittel: 

_M, _ 121050 _ 

Damit auch hier ein allzu weites Klaffen der Fugen durch 
stoßweisen Winddruck vermieden wird, soll die Entfernung a, 
kleiner sein wie ez: 


83 = 0,47 - R” + 0,29 . r" = 0,47 - 1,745 + 0,29 - 1,325 = 1,203 m 


und wäre in diesem Fall der Bedingung ebenfalls entsprochen. 
Würde dies hier nicht zutreffen, sondern sich a, > ez ergeben, 
dann müßte eine andere Schaftdimensionierung vorgenommen 
werden, die man aber in der Regel erst dann bestimmt, wenn die 
statische Berechnung zu Ende geführt ist, und zwar aus dem 
Grunde, um zu sehen, ob nicht auch zulässige Spannungen über- 
schritten werden. Trifft letzteres zu, so wäre eine Änderung der 
Schaftdimensionen notwendig und müßte dann nach Ausführung 
derselben die statische Berechnung nochmals vorgenommen werden. 

Die Querschnittsfläche des Schaftes an der Lagerfuge II 
bis II ist: 


fa = (R”? — 79. m = (1,745? — 1,3252) - m = 4,06 m? 
und die kleinste Kernweite beträgt: 
1,325 
1,745? 
Herrscht Windstille, dann erfährt diese Fuge eine Pressung: 
g — E? ö9 135100 ` 
o” f,-10000 4,06. 10000 


und die bei der Biegungsfestigkeit auftretenden Spannungen er- 
geben sich zu: 








ky = 0.25. R". (1+ Fi) 025 1,745. ( 51) = 0,69 m. 


= 3,29 kg/cm? 


0, 0) = — 0,96 kg/cm? 


Los Deen O EE 
S' = 8) * (1 2) = 3,29 - (1 0.690 
0,891 
d = R — | = — 2 
5 So (1 + _ 3,29 - (1 + 0 0500) = 7,24 kg/cm?, 
so daß sich Sm zu: 
Sm = 8" +8' = 7,24 + 0,96 = 8,20 kg/cm? 
oder genau zu: 


=) = 7,24 + 0,96 - ( 
— k, 


= 7,87 kg/cm? 


Sm = S" — (+ 8). (= 0,891 — Ge 


1,203 — 0,690 


ergibt. 

Da der Schornstein über dieser Fuge II bis II eine Höhe 
von h, = 80 m hat, würde die größte noch zulässige Kanten- 
pressung betragen: | 

8, =5+0,15-h, = 5 + 0,15 - 30 = 9,5 kg/cm?, 

Da dieser Wert größer ist als Sm, so können auch hier die 

Dimensionen beibehalten werden. 


Der Winddruck p, dem die runde Schornsteinsäule über der 
Lagerfuge II bis II noch Widerstand zu leisten vermag, ergibt 
sich aus der Gleichung: > 








en ee Mar 0 e ORD: 5 kg/m?, 
14280] pe 2.-1,1451 . Be 
pu TI 1745 


(Diese Gleichung darf nur bei runden Säulen benutzt werden!) 
Bei Überschreitung dieses Wertes würde also der Schorn- 
stein kippen. 


Untersuchung der Lagerfuge UI bis Ill (Fig. 1). 
Der auf die Lagerfuge wirkende Winddruck bestimmt sich 
aus der Gleichung: 
Wy => 1145 +2. L625 4.6. 100 = o 6645 kg. 
Der ee: liegt hier in einer Entfernung von: 
24 1,625 +2. 1,145 
s= 3 162 4 1145 11904 m, 
so daß sich das Winddruckmoment zu: ` 
M, = Ws - S = 6645 - 11,304 = 75175 kg/m 
ergibt. 
Das Eigengewicht über dieser Lagerfuge beträgt: E, = Go + 
G, + G; +G = 15500 + 20600 + 26400 + 31800 = 94300 ! kg, 
so daß der Angriffspunkt der Schwerkraft um ‚das Stück a, aus 
dem Mittel zu liegen kommt: 
Ma 75175 
~ KE, 94800 ` 
Auch hier soll, um kein allzuweites Klaffen der Fugen her- 
vorzurufen az kleiner sein als ej: 
es = 0,47 - 1625 + 0,29 - 1,255 — 1,14 m. 
Die Querschnittsfläche des Schaftes an der Lagerfuge III 
bis III ergibt sich zu: | 
fi =(1, 6252 — 1,2559). x = 3,32 mi. 
Somit die kleinste .Kernweite: 


k = 0,25: 1,625 - ( 


— 0,797 m 


1,255 


1+ i 15953) = = 0,758 m. 


Die weiteren Bedingungen müssen auch hier erfüllt werden, 
so daß diese Lagerfuge durch das ae ee bei Windstille 
eine Pressung erfährt von: 

g — Es _ 94300 
° f,-10000 8,32. 10000 
wobei sich die bei der Biegungsfestigkeit auftretenden Spannungen zu: 


S' = 8, - ( = 2) = — 2,83 - ( del = — 0,142 kg/cm, 
3 


0,758 
gu 8, =(1 +2) =288— (1 $ 


= 2.88 kg/cm? 





0,797\ ` SSES 
0,75 0755) = 5,80 kg/cm 
ergeben, somit: 

Sm = S“ + S' = 0,142 + 5,80 = 5,942 ai bezw.: 


—k 0,797 — 0,7581? 
— Qu f la re Ey A 
Sm = S" — (+ 85) (2= E) = 5,80 + 0,142 E 114 ine 
= 5,81 kg/cm?. 


Die Höhe des Schornsteines über Lagerfuge IH bis III be- 

trägt: h', = 24 m, so daß eine größte Kantenpressung von: 
S. = 5 + 0,15 - h's = 5 + 0,15. 24 = 8,6 kg/cm? 
noch zulässig wäre, 

Wie aus den sich ergebenden Werten von Sm zu ersehen ist, 
tritt schon bei dieser Lagerfuge eine Abnahme der Spannungen 
ein, so daß auf die weitere Untersuchung der nächst höheren’ 
Fugen verzichtet werden kann. 


Untersuchung der Grundbausohle O bis O (Fig. 1). 


Vorstehend bestimmte sich der Winddruck auf den Schorn- 
steinschaft resp. den Sockel zu: W, == 8670 kg resp. W, = 
4200 kg, so daß sich für die Grundbausohle ein Winddruck- 
moment von: 

Mo = Wy - (8's + So) + We «(84 + S1) = 8670 (4,75 + 20,96) + 
4200 - (4,75 + 3,5) = ~ 257455 kg/m 
ergibt. 








Das gesamte Schornsteingewicht ergab sich zu: G = 450300 kg, 
so daß der Angriffspunkt der Schwerkraft um das Stück a, aus 
‘dem Mittel zu liegen kommt: 


M 257455 


"o = G = 450800 
Die Seitenlänge der quadratischen Grundplatte beträgt | — 6 m, 
folglich die kleinste Kernweite: 
ky = 0,118 -1 = 0,118 - 6 = 0,708 m. 
Damit keine Zugspannungen auftreten und kein Abheben der 
Grundplatte stattfinden kann, muß a, stets kleiner sein als ko, 
was hier zutrifft.*) (Schluß folgt.) 


= 0,573 m. 


Die große Maschinenhalle der Ostdeutschen Aus- 
stellung in Posen.**) 


Mit Zeichnungen auf Tafeln 6 u. 10 u. Abb., Fig. 70 bis 73, Heft 3/1912 
u. Fig. 118 u. 119. 


(Fortsetzung ‘aus Heft 8.) 
8. Pfette ,c* der Dachfläche „c* (Fig. 70, Skz. 1 u. 2). 


Diese Pfette ist, wie die Walzpfetten „a“ und „b“, als Gerber- 
träger ausgebildet und soll, wie diese, nur lotrechte Belastungen 
aufnehmen, die übrigen Lastkomponenten übertragen sich wiederum 
auf den Unterzug V (s. u. 9). 

Bei einer Feldlänge (von Unterstützung zu Unterstützung) von 
13,33 

2 





= ~N 6,66 m ist die Belastung durch Eigengewicht und 


Schnee (Fig. 73, Skz. 3): 
Qo = 1,15 - 6,66 - (39 + 68 + 10)*) = 900 kg 
+ 0,75 - 6,66 - (46 +57 + 10)*) = 565 kg 
= 1465 kg. 

Die Belastungen durch Wind, senkrecht zu den beiden an 
Pfette „c“ grenzenden Dachflächen wirkend, sind: 

Qw, = 1,3 - 6,66 - 29 = 250 kg 
Qw, = 1,0 - 6,66 - 65 = 430 kg. 

Diese beiden Windkräfte sind in Fig. 73, Skz. 2, zur resul- 
tierenden zusammengesetzt und letztere in die Komponenten V y 
und Hy zerlegt worden, von denen Vy== 530 kg die Pfette „c“ 
belastet. 

Die gesamte Vertikalbelastung der Pfette „c“ auf eine Feld- 
länge von 6,66 m ist also: 

V = Qo + Vw = 1465 + 530 = 1995 kg 
und das der Dimensionierung der Mittelfelder zugrunde zu legende 
Biegungsmoment : 
| 666 
Mi = 1995 - 167 83 000 cm/kg. 

9. Gitterpfette (Unterzug) V (Fig. 73, Skz. 4 

und Fig. 118, Skz. 2 bis 6). 


Diese Gitter-Unterzüge haben mehrfache Funktion. Zu 
nächst bilden sie eine Gitterpfette, welche imstande ist, 
nicht nur vertikale Lasten, sondern auch nach den ver- 
schiedensten Richtungen wirkende Kräfte zu übertragen. 
Sodann dienen sie an ihrem mittleren Knotenpunkte als 
festes Auflager für die Zwischenbinder II und halten damit 
auch den mit II fest verbundenen Zwischenbinder I seitlich 
fest. Schließlich ergeben sie in ihrer räumlich starren 
Form eine äußerst wirksame Längsverbindung der Haupt- 
binder untereinander. Die drei vergitterten Wände des 
A-förmigen Unterzuges nehmen sämtlich an der Kraftüber- 
tragung teil. Wegen ihrer eigenartigen Anordnung möge 
auf die statische Berechnung etwas näher eingegangen 
werden: 
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Die letztere Kraft belastet in den Sparrenauflagerpunkten die 
Trágerwand A C mit: 

P? = 125 kg (vgl. Fig. 118, Skz. 3) 
und die Trägerwand A B mit: 
Pf = 50 kg (vgl. Fig. 118, Fig. 3). 

(Bem.: P$ wurde bei der graphischen Berechnung der Stab- 
spannungen in den Wänden C A und C B eingeführt (vgl. Kräfte- 
plan, Fig. 118, Skz. 2). 

Vorstehende Knotenlasten entbalten nur Eigengewicht und 
Schneelast. Die Windbelastungen sind: 


Pw, = Wind auf die Sprossen = S = 6kg 


Py, = 0,95 - 0,833 - 127 = 100 kg 

Als Komponente dieser beiden Windlasten ergibt sich nach 

Fig. 118, Skz. 3): 

Ph, = 103 kg 

PY. = 84 kg. 
Pw, = Pw, = 100 kg, woraus: 
Py, = 110 kg und Py, = 40 kg. 

Nun setzen sich die Belastungen der als ,Vertikaltriger C* 
zusammengefaßten beiden Trigerwinde CA und CB wie folgt 
zusammen (Fig. 118, Skz. 3): 

P, =P. = 185 kg 


Es ist ferner: 


+ Pò =115 kg 
LPT = 84 kg 
+ Py = 40 kg 


P, = 424 kg pro Knotenpunkt bezw. 
Zwischenknotenpunkt, ferner: 
P, = Auflagerdruck vom Binder II = 1330 kg 
+ Windlast 270 kg 
P, = 1600 kg. 
Die horizontale Trägerwand A — B wird belastet durch: 
H = Pf = 50 kg 
+ Ph, = 110 kg 
H = 160 kg pro Knotenpunkt bezw. 
Zwischenknotenpunkt. 
Die Stabspannkräfte sind durch die Cremonapläne (Fig. 118, 
Skz. 2 u. 4) ermittelt und damit die Dimensionierungen vor- 


genommen worden. 
Bei der Berechnung der Stabquerschnitte, welche keine Be- 





Fig. 118. Z. A.: Die große Maschinenhalle der Ostdeutschen Ausstellung 
in Posen. 


Die Belastung setzt sich zusammen aus (vgl. Fig. 73, Skz. 4): | sonderheiten aufweist, ist nur zu beachten, daß die Untergurte 


Pt = Sparrendruck = 1,5 - 0,833 (39 + 67 + 10) = 145 kg 


+ 0,45 - 0,838 (90 +10) = 40 kg 

P! = 185 kg 

P2 = 0,45 - 0,888 (90 + 10) =e 40 kg 
+ 0,8 - 0,883 (46 + 57 + 10) = 75 kg 

P? = 115 kg 


*) Wenn dies nicht der Fall wäre, müßte 1 vergrößert und die Berechnung dann 
nochmals durchgeführt werden ! 
**) Vgl. Heft 29, 8. 379, 380. 


der Trägerwände CA und CB zugleich Gurte des Horizontal- 
trägers AB sind, daß sich also hier die aus Cremonaplan (Fig. 118, 
Skz. 2) gewonnenen Spannkräfte in 3 und 4 mit den aus dem 
Cremonaplan (Fig. 118, Skz. 4) entnommenen Spannkräften in 5 
und 4 zusammensetzen. 


10. Zwischenbinder VI (Fig. 118, Skz. 1). 


Dieser besteht aus einem geknickten 1-Triiger mit einer durch 
die Momentenfläche (Fig. 118, Skz. 1) in ihrer Länge festgelegten 
Doppel-Lamelle. 


Po = Auflagerdruck der Pfette c — 1465 kg, 
Vw = 530 kg (siehe Pfette c’), 
— (1465 + 580)- SS = 1200 kg, 


B= 795 kg, 
M = 795 - 330 = 262000 cm/kg, 
LN P.16; W, = 117 cm’, 
1 -N. P. 16 + 2 — 80-8; W, = 206 cms. 
= Se = 1270 kg/cm?. 
11. Kranträger (Fig. 119, Skz. 1 u. 3), vergl. auch Heft 23, 
Tafel 6, Fig. 9 u. 10. 


Stútzweite: 1 = 13,33 m. 


Die Kranträger sind als Gitterträger mit biegungsfestem Ober- 
zurt ausgebildet, tragen als Gleitbahn eine Spezial-Schiene Nr. 3 
(Rote Erde) und bilden in ihrer durch horizontale Vergitterungen 
erzielten Steifigkeit eine vorziigliche Aussteifung der Hauptbinder. 

Als Belastung sind außer dem Eigengewicht der Kranträger 
mit P, = 200 kg pro Hauptknotenpunkt und dem Auflagerdruck 
der unter 10. behandelten Zwischenbinder mit P, = 800 kg, die 
beiden Kran-Radlasten mit P, == 18000 kg in einem Abstand von 
3,4 cm voneinander in die Berechnung eingeführt worden. 

Die größten Stabspannkräfte sind nach dem bekannten Ein- 
fluBlinien-Verfahren (vgl. Hütte, Bd. III) unter Beachtung der 
jeweils ungünstigsten Kranstellung bestimmt worden. 


Zu Stab 1: 
Kranschiene Nr. 3 = F = 55,8 cm? 





2 C-N. P. 16 = F = 48,0 cm? 
= 160-18 = F = 20,8 cm? 
124,6 cm? 
_ 55,8 - 19,06 + 68,8 - 8,0 o 
Se? 124,6 
lo = 10,5 cm 


J, = 328 + 6,09. 55,8 = 2390 cm‘ 
J, = 2290 + 5,2:68,8 — 4005 cm 























— A e ee 


55,8 - 33,06 + 48,0 - 220 + 39 - 15,0 


| eg = 142,8 = 24,3 cm 
eo = 13,2 cm 
J, = 328 + 8,76? . 55,8 = 4608 cm! 
Ja = 1850 + 2,832.48 == 2140 cm‘ 
| Jg = 2925 + 9,832.39 = 6295 emt 
13043 cm! 
Nietabzug 643 cm! 
12400 cm! 
2, Be P | Zu Stabs 






Ys 0% Ug" - 479 
6-495 &=-035 
7 aH, 77 zz 


Íg"-075 Ey" * 458 
Eu NE +07 


Fig. 119. Z. A.: Die große Maschinenhalle der Ostdeuischen Aus- 
stellung in Posen. 











6395 cm? 
Nietabzug 193 cm4 
6200 cm* WA = 33 = = 985 € 
6395 6200 
W, = m = 610 em; W., =- = 478 c 
C= jog EE o~~ = = 510 cm? 
82900 600000 i d 
AA oo kg/cm g, — — 82900 600000 _ _ 1198 y jem? 
32900 600000 i le e g 
Ge = =~ F-ra = + 990 kg/cm? 600000 
124,6 478 gu = — 958 4+ - s ~” + 720 kg/cm? 
Zu Stab 2. (Fortsetzung folgt.) 
Kranschiene Nr. 3 = F = 55,8 cm? 
2 C-N. P. 16 = F = 48,0 cm? y 
an em 
142,8 cm? | l 
al seme e eet ae dE Ee Beiträge zur Beurteilung des Betriebes 
s eier PERPLNE | Smax : Im Jom? Profil T J a 
&| a. P. | der Kranlast EE m "ea ken von Dampfüberhitzern. 
11 — 23 | — 30,6 329 1,65 8)| siehe Skizze! | l | 1240 Von Dre Werner eee Dresden. 
o 88 —ell — 64,9 | A : | 1128 Mit Abbildungen, Fig. 120 bis 123. 
| de | | | 55 — 5,5 (Fortsetzung aus Heft 8.) 
u u SET 11 100-80-12: "7495 |1150 Versuchsverhältnisse (vgl. Fig. 120 bis 123). 
4 +46 + 64,8 + 694 | EL rege 12 05 | 1098 Die zum Heizen verwendete Kohle wurde auf 
| | | 442 — 4,8 einer vor und nach jedem Versuche geeichten -Dezi- 
ee. als + 43,3 | ée 180.65.12| I 994 ‚ 1100 malwaage genau gewogen. Von je 50 kg derselben 
6. —1,9 | — 341 — 36,6 22 '317/=1<100-65-11| 84,2 | 334 | 1050 Warde eine Durchschnittsprobe zur späteren Be- 
| 7 TI dat SÉ stimmung des Heizwertes entnommen. Am Schlusse 
1, +1,2 . +27,8(— 6,3) + 29, (5,1), n | |45 "ut 100-65-9 248 | 280 | 1170 jedes Versuches wurde aus den gesammelten Durch- 
| | | | | 989 schnittsproben eine Probe von ~ 1 kg hergestellt, 
d — 10 .— 20,7 (+ 12,6) — 21,7 | 19, E «100.50.8 | 23,0 (197) | 942. die vom städtischen chemischen Untersuchungsamt 
9 | | —180 — 180 i 45: 70 | 11 75:50-7 | 167 92,6 | 1075 22 Halberstadt auf ihren Heizwert geprüft wurde. 
| i i Das Speisewasser wurde aus einem geeichten-Be- 
__ 18,0 .1,66 He, Sp TER EN hilter mittels einer Dampfpumpe entnommen, außer- 
*) M=- 4 -0,8=6 m/t (mit Rücksicht auf die Kontinuität des Obergurts). dem auf einer Waage genau gewogen, deren Richtigkeit 
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vor und nach jedem Versuche gleichfalls geprüft wurde. Der Be- 
triebsdampf für diese, sowie für die zur Kesselspeisung dienende 
Dampfpumpe wurde nicht dem Versuchskessel entnommen. 

Die Temperatur des Speisewassers wurde dicht vor dem 
Rückschlagventile beim Eintritt in den Kessel gemessen. Außer- 
dem wurden in gleichfalls einviertelstündigen Abständen folgende 
Messungen ausgeführt: 


die Dampfspannung im Kessel, 
die Temperatur des überhitzten Dampfes, 
der Heizgase über den Rosten, 
vor dem Überhitzer, 
A à hinter dem Überhitzer, 
im Fuchs, bezw. am Ende der Kesselheizfläche, 
e der Luft vor dem Kessel, 
Zugstärke vor dem Uberhitzer; 
ferner bei den Versuchen zur Feststellung des Einflusses von Un- 
dichtheiten im Überhitzermauerwerke: 
der Kohlensäuregehalt der Heizgase vor und hinter dem Über- 
hitzer. 

Zur Bestimmung der Dampfspannung diente ein amtlich ge- 
prüftes Kontrollmanometer. Die Temperaturen des Speisewassers, 
die des überhitzen Dampfes und der Luft wurden mittels genauer 
Quecksilberthermometer gemessen. Zur Messung der Temperaturen 
über den Rosten wurde ein Pyrometer, System Wanner, benutzt, 
das in der physikalisch-technischen Reichsanstalt zu 
Charlottenburg amtlich geprüft war. Die Messungen der übrigen 
Gastemperaturen wurden mit Quecksilber- und Graphitpyrometern 
ausgeführt, deren übereinstimmende Genauigkeit durch tägliches 
Vergleichen in kochendem, gereinigtem Wasser ermittelt wurde. 
Zur Bestimmung des Kohlensiiuregehaltes der Rauchgase diente 
ein Orsat- Apparat. 

Die Versuche begannen immer erst, nachdem sämtliche Pyro- 
meter .zweimal gleiche Temperaturen anzeigten, wenn sie dicht 
nebeneinander im Gasstrome hinter den Flammrohren und hinter 
dem Überhitzer geprüft wurden. Da der Kessel Tag und Nacht 
ununterbrochen betrieben wurde, so war zum Beginn der Versuche 
stets ein guter Beharrungszustand vorhanden. In der Nacht vor 
jedem Versuche wurde aus den Flammrohren die angesammelte 
Flugasche gezogen, um für alle Versuche möglichst die gleichen 
Grundlagen zu haben. Die Versuche wurden jedesmal abge- 
schlossen, wenn nach hinreichender, meist achtstündiger Dauer 
bezüglich des Druckes im Kessel, der Wasserstandshöhe, der Rost- 
beschickung und der Kohlenhöhe in den Fülltrichtern die Anfangs- 
zustände wieder hergestellt waren. Vor dem ersten Versuche zur 
Feststellung des Einflusses der Flugaschenablagerung wurde der 
Uberhitzer mittels Dampfstrahl etwa 1*/, Minuten abgeblasen und 
dann 9 Tage lang nicht wieder gereinigt. Innerhalb dieser 9 Tage 
wurden fünf Verdampfungsversuche ausgeführt, deren günstige 
Resultate eine häufigere Wiederholung nicht erforderlich erscheinen 
ließen. 

Vor allen Versuchen zur Ermittlung des Einflusses von Un- 
dichtheiten im Überhitzermauerwerke wurde der Überhitzer 3 Mi- 
nuten lang mittels Dampfstrahl gereinigt; ferner wurden vor dem 
ersten Versuche alle auffindbaren Undichtheiten des Mauerwerks 
beseitigt. Die für die weiteren Versuche erforderlichen Undicht- 
heiten wurden durch Einsetzen von Röhrchen durch ‘das Über- 
hitzermauerwerk hergestellt, über deren wachsende Zahl gibt 
Spalte 8 der Tabelle I dieser bei Robert Noske in Borna- 
Leipzig erschienenen Dissertation*), Auskunft. In dieser Tabelle sind 
die fünf Versuche der erstgenannten Art unter Gruppe I zusammen- 
gefaßt, während die anderen Versuche Gruppe II genannt sind. 


2. - 

Versuche zur Kontrolle der beschriebenen Kesselanlage 
der Deutschen Tiefbohr - Aktiengesellschaft in Berlin, 
- Betriebsabteilung Nordhausen. 

Abbildungen folgen in Heft 6. 
Mechanische Verhältnisse. 
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Kesselsystem Zweiflammrohrkessel 
Kesselheizfläche ER oh Ue Ta Zë Etgen 
Totale Rostfläche (Treppenrost) . . . . . . 44 , 


Heizfläche des Überhitzers, außen gemessen . 30,0 , 


*) Die Dissertation enthält noch eine Anzahl sehr interessanter graphischer 
Darstellungen, deren Veröffentlichung hier leider unterblefben mußte. Der Verf. 


Zur Heizung diente Oberröblinger Braunkohle, die auf einer 
Treppenrost -Vorfeuerung verbrannt wurde. Der gleichfalls wag- 
recht angeordnete Überhitzer entspricht im Prinzip fast genau 
dem beschriebenen. Die Betriebsverhältnisse waren ähnlich den 
beschriebenen, nur war hier die Heizflichenbelastung geringer, 
dagegen der Schornsteinzug im Mittel höher. Zu diesen Ver- 
suchen, die in der Tabelle B mit Gruppe la und Ila bezeichnet 
sind, wurden alle bereits beschriebenen Instrumente in der gleichen 
Weise verwendet. Nur von dem Gebrauche des Pyrometer Wanner 
mußte wegen der Unmöglichkeit der Anbringung abgesehen werden. 
Die unregelmüßige Art der Beschickung, mit welcher zudem wegen 
der großen Kohlenmenge immer erhebliche Temperaturverminde- 
rungen verbunden sind, würde auch zu unsicheren Ablesungen 
geführt haben. 

Der Verlauf dieser Versuche der Gruppen la und IIa wurde 
in gleicher Weise — wie bereits beschrieben — zeichnerisch 
aufgetragen und ist ebenfalls aus jenen Tafeln*) ersichtlich. Auch 
hier sind immer zum besseren Vergleiche miteinander je zwei 
Versuche auf einer Tafel vereinigt. Auf den Tafeln sind auf- 


getragen: 
die Temperaturen der Heizgase vor dem Überhitzer, 
” ” ~ . hinter ” » 
P A » Fuchsgase vor dem Rauchschieber, 
= a des gesättigten Dampfes, 
e ` „ überhitzten Dampfes, 


außerdem die hieraus errechneten mittleren Temperaturen aller 
Ablesungen. 
Der Ver- 
lauf der Kur- 
ven der Tem- 
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Uberhitzer- 
rohre. Die 
Temperatur- 
kurven der mit Anthrazitkohlen ausgeführten Versuchsreiben ver- 
laufen weit gleichmäßiger als diejenigen der mit Braunkohlen 
vorgenommenen Versuchsgruppen. Der Grund hierfür ist folgender: 
Die automatische Münkner-Wurffeuerung arbeitete sehr gleich- 
mäßig, und der Heizer hatte bei der geringen Rostanstrengung 
nur selten Veranlassung, auf dem Roste zu arbeiten. Er hatte 
nur etwa alle vier Stunden die Roste abzuschlacken, was ca. zehn 
Minuten jedesmal in Anspruch nahm. Die Rauchgastemperaturen 
und mit diesen die Dampftemperaturen sanken daher auch nur 
zu diesen Zeiten. Auch konnte mit immer gleichmäßigem Schorn- 
steinzuge gearbeitet werden. 

Bei den Versuchen mit Braunkohlen auf Treppenrosten da- 
gegen hatte der Heizer große Aufmerksamkeit darauf zu ver- 
wenden, daß bei der geringen Kesselleistung der Dampfdruck nicht 
zu stark schwankte. Er erreichte dies durch häufiges Drosseln 
und Wiederöffnen des Zuges, durch Absperren und Öffnen des 
Kohlenschiebers und durch Schließen und Wiederaufmachen der 
Aschenfalltüren. Die Linien der Dampftemperaturen fallen und 
steigen hierbei nicht so gleichzeitig mit denen der Rauchgas- 
temperaturen, sondern etwas später, was auf den stärkeren Asche- 
belag zurückzuführen sein dürfte, den die Braunkohle auf den 


*) Vergl. nebenstehende Fußnote. 
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Betriebes von Dampfüberhitzern. 








L 
m mmm 


Überhitzerrohren hinterließ. Dieser Aschebelag muß als guter 
Wärmespeicher angesprochen werden. Wenn trotz dieses stärkeren 
Belages die Überhitzerleistungen nicht in stärkerem Maße als bei 
‘den Versuchen mit Anthrazitkohle bei Vernachlässigung des Ab- 
blasens sinken, so ist das m. E. auf die Verschiedenheit der 
Flugaschendichte der zwei verschiedenen Kohlenarten zurückzu- 
führen. Der mittlere Zug vor dem Überhitzer bei letzteren 
Versuchen (mit Braunkohle) betrug ca. 8,5 mm, bei den ersteren 
(mit Steinkohle) nur durchschnittlich 5 mm Wassersiiule. Aus 
diesem Grunde lag die Steinkohlenflugasche in zwar dünnerer, 
aber festerer Schicht auf den Überhitzerrohren als die dicker und 
lockerer aufliegende Braunkoblenflugasche. Zu berücksichtigen ist 
ferner, daß zur Erzeugung der gleichen Wärmemengen an Gewicht 
etwa 250°/, mehr Braunkohle verfeuert wurde, und daß diese infolge 
des stärkeren Zuges relativ ganz erheblich mehr Flugasche lieferte. 


Folgerungen aus den Versuchen. 


In den Tabellen A und B*) sind die Resultate der Messungen 
und Ablesungen zusammengestellt, und zwar sind die einzelnen 
wichtigen gleichartigen Resultate auf beiden Tafeln mit gleichen 
laufenden Nummern versehen. Aus Spalte 13 ist deutlich das 
Sinken der Temperaturen des überhitzten Dampfes bei fort- 
schreitender Vernachlässigung des Überhitzers zu erkennen, ob- 
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dieselben Ergebnisse auch bei Überhitzern anderer Konstruktionen 
in ähnlicher Weise nachgewiesen werden können. 

Um zunächst für das Nachlassen der Überhitzerleistung bei 
Vernachlässigung dos Abblasens der Überhitzerrohre ein Gesetz 
zu finden, in welchem die Abhängigkeit der Leistung von der seit 
dem letzten Abblasen verflossenen Zeit zum Ausdrucke kommt, 
wurden in einem Koordinatensystem als Abszissen die seit dem 
Abblasen verflossenen Tage als Ordinaten die von je 1000 Kohlen- 
wärmeeinheiten im Überhitzer erzeugten Dampfwärmeeinheiten 
(über der Sättigungstemperatur) aufgetragen. Die Verbindungs- 
linie der so erhaltenen Punkte ist dem Aste einer gleichseitigen 
Hyperbel sehr ähnlich, deren Asymptoten die um ein gewisses 
Stück a bezw. b verschobenen Koordinatenachsen sind. Die 
Asymptotengleichung dieser Hyperbel lautet: 


Gleichung ]). xy =c, wobei: 
x =x -+a und y'= y — b ist. 
Es bedeutet hierbei: 


x = Anzahl der seit dem letzten Abblasen vergangenen Tage zu 
je 24 Betriebsstunden und 
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Fig. 121. 





gleich dieses Sinken wegen des verschiedenen Heizwertes der 
Versuchskohlen allein noch kein Maßstab für die Verminderung 
der Überhitzerleistung sein kann. Die Spalten 14, 16 und 17 
zeigen die gleichen Tendenzen. Sie behandeln die Überhitzung 
über die Temperatur des gesättigten Dampfes, die Überhitzungs- 
wärmemenge und die Gesamtwärmemenge des erzeugten Dampfes 
für 1 kg desselben. Die Spalten 39 und 40 enthalten die für 
die Wärmedurchgänge und die Wiirmedurchgangs - Koeffizienten 
ermittelten Werte. Auch hier ist das gleiche Sinken der Zahlen 
zu erkennen. Von besonderem Werte sind die unter den laufenden 
Nummern 43 und 44 der Tabelle A bezw. 41 und 42 der 
Tabelle B verzeichneten Ergebnisse. Hier sind die im Überhitzer 
erzeugten Wärmemengen auf Kohlen gleicher Wärmeeinheiten 
zurückgeführt, so daß hiermit der Einfluß der ungleichen Kohlen- 
wärmewerte wegfillt. Diese Zahlenreihen geben daher ein über- 
sichtliches Bild der eingangs aufgestellten Behauptungen, daß 
erstens mit zunehmender Flugaschendicke, zweitens bei 
wachsenden Undichtheiten des Überhitzermauer- 
werkes ein erhebliches Nachlassen der Überhitzer- 
leistungen eintreten würde. Mit geringen Abweichungen werden 


*) Tabelle B folgt im nächsten Heft. 
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Fig. 122. 
Fig. 121. u. 122. Z. A.: Beiträge zur Beurteilung des Betriebes von Dampfüberhitzern. 





| y = Anzahl der von 1000 Kohlsuwärhdäinlieiten im Überhitzer 


erzeugten Dampfwiirmeeinheiten. 
Die Konstanten ergeben sich zu: 
a=6, b=38. und -© = 250. 
Setzt man statt d dann x +a und statt vi dann y—b und 


benennt die Unbekannte y mit Q,, ferner die Unbekannte x mit Z, 
so erhält man die Gleichung: 


(Z + a). (Q, — b) = c, oder: 
c 
Qs = ZA La 
Beträgt also bei vollkommen reinem Uberhitzer (Z = c) die 
Zahl der im Überhitzer erzeugten Dampfwiirmeeinheiten: 


+b. 


q (+b), so ist dieselbe nach 
„= 


24 Stunden nur noch Q,' == , eh b); nach 2 X 24 Stunden 


demnach Q” = DN + b) und nach Z Tagen: Q” = , : + b) : 
¿ say a 


Die Abnahme der Überhitzerleistung nach einer Betriebszeit 
von Z Tagen ist daher: 
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Fig. 123. Z. A.: Beiträge zur Beurteilung des Betriebes von Dampfüberhitzern. 


Diese Gleichung zeigt, daß die Abnahme der Über- 
hitzerleistung eine Funktion der seit dem Abblasen 
verflossenen Zeit ist, und drückt das Gesetz für die 
Abnahme der Leistung des untersuchten Überhitzers aus. 

(Schluß folgt.) 


Der Neubau des Maschinenbau - Laboratoriums 


am Technikum Hildburghausen. 
Von Dipl.-Ing. Karl Schmidt. 
Mit + Abbildungen, Fig. 110, 124 bis 130 u. Zeichnungen auf Tafel 8, 
Fig. 8 bis 12. 

Als im Jahre 1896 für die Maschinen- und Elektro-Techniker- 
schule des Technikums Hildburghausen ein neues Unterrichtsgebäude 
errichtet wurde, verwendete man das ganze Erdgeschoß, etwa 
600 qm Fläche, als Arbeitsraum für Versuche an den Kraft-, 
Licht- und Heizanlagen. War man doch schon damals der Über- 
zeugung, daß das Studium der im Betrieb befindlichen Maschinen, 
sowie ihre Untersuchung unter den verschiedensten Betriebsver- 
bältnissen unbedingt zur Ergänzung des Vortrags und der Übungen 
im Konstruktionssaal erforderlich sind und ganz besonders zur 
Förderung des Verständnisses beitragen. Es gelangten damals im 
Maschinenbau-Laboratorium u. a. zur Aufstellung zwei Deutzer 
Gasmotore, eine Anzahl Werkzeugmaschinen, die in Gruppen oder 
einzeln elektrisch angetrieben werden, wie z. B. größere und kleinere 
Drehbänke, eine Bohrmaschine, Hobelmaschine, Shapingmaschine, 
Kaltsäge usw., ferner Lasthebezeuge aller Art, wie ein fahrbarer 
Kran, stehende und Wandwinden, eine Schneckenrad- Aufzugswinde 
mit Riemenantrieb usw. 

Die gesteigerten Anforderungen an die theoretische Ausbildung 
der Techniker veranlaßten nun die Stadtverwaltung, im vergangenen 
Jahr dem bisher bestehenden Maschinenbau-Laboratorium in einem 
Erweiterungsbau eine Versuchsanlage für Pumpen und Turbinen 
anzugliedern und eine moderne Dampfkraftanlage zu schaffen, deren 
Einrichtungen im folgenden beschrieben werden sollen. 


Die Dampfkraftanlage. 


Um möglichst alle in der Praxis an Dampfkraftanlagen vor- 
kommenden Versuche im Laboratorium vorführen zu können, wurde 
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| auf beiden Seiten eingeschraubt und eingewalzt. 
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eine Heißdampflokomobile mit zweifacher Expansion, dop- 
pelter Überhitzung und Kondensation gewählt, ausgeführt von 
R. Wolf in Magdeburg (Fir. 125). 

Der auf Tragfiifen ruhende Rihrenkessel mit ausziehbarem 
Rohrsystem besitzt eine Heizfliche von etwa 10 qm. Die Feuer- 
rohre sind in die Feuerbiichs-Robrwand mit feinem Gewinde ein- 
geschraubt und außerdem eingewalzt, umgebördelt und verstemmt, 
in die Rauchkammer-Rohrwand sind sie nur eingewalst. Sechs 
Rohre von größerer Wandstärke dienen als Ankerrohre und sind 
Der Dampf wird 
einem mit dem Niederdruckzylinder in einem Stück gegossenen 
Dom durch das Ventil v entnommen und dem aus spiralförmig 
gewundenen, schmiedeeisernen Röhren 36,5 mm lichter Weite 
bestehenden Hauptüberhitzer u zugeführt, aus dem er mit 
etwa 320° C nach dem Hauptabsperrventil v, am Hochdruck- 
zylinder gelangt. Der Abdampf dieses Zylinders strömt durch 
den Nebenüberhitzer u,, der aus Rohren von 13 mm lichter 
Weite besteht und zugleich als Receiver dient, und gelangt 
mit etwa 200° C in den Niederdruckzylinder. 

Der Dampfüberdruck beträgt 12 at. 

Durch das Ventil v, und das Rohr r kann der Haupt- 
leitung Dampf entnommen werden, um die Feuerrohre aus- 
zublasen und die Überhitzerrohre von Ruß und Flugasche zu 
reinigen. 

Der Hochdruckzylinder, der in der Rauchkammer liegt, 
also von den Abgasen gebeizt wird, wird durch einen mit 
Liderungsringen versehenen Kolbenschieber gesteuert; der im 
Dampfraum liegende Niederdiuckzylinder durch einen Flach- 
schieber mit Trick’schem Kanal. Die Regulierung der 
Tourenzahl erfolgt durch den auf das Hochdruck - Exzenter 
wirkenden Achsenregler r,. Die Zylinderdurchmesser betragen 
130 bezw. 240 mm, der Hub 280 mm, die Umlaufzahl ist 
232 in der Minute. 

Die Kondensation besteht aus einem Einspritzkondensator 
und einer stehenden Nabluftpumpe mit Einströmschlitzen 
(Brown-Kuhnsche Pumpe), die durch Exzenter von der 
Kurbelwelle angetrieben wird. Als Speisevorrichtung dienen 
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' ein Injektor und eine durch Exzenter angetriebene Kolbenspeise- 


pumpe. Die Maschine kann mit Auspuff und mit Kondensation 
arbeiten. Die Leistung beträgt bei 17 °/, Füllung im Hochdruck- 
zylinder und 50°, -im Niederdruckzylinder etwa 24 PS;, bei 
34%, bezw. 50°, Füllung 45 PS;. 

Die Lokomobile besitzt alle Einrichtungen, wie z. B. Indikator- 
stutzen, Bremsscheibe, Manometer, Vakuummeter, Zugometer, 


kesulial der PumpenproBenR. 
Laufrad normal 500 "ppd 


Ss äs, tt 





— — 


y 








Ek 
EIN 
| See Ze us| | 112 
ES 

= 4414 ws $00 





| BEE 


7? ‚berwälle, .. -| 
BASTI, BET 


Malz "SCHER 





S 3 
N 
BR 


— = 


Sad Pumpenwelle. 


600) 
$00 eg 





90. — | | 








E 
Ae TS |. 
forderhihe in Meler 











Nutzelifekte in Se 


Hone ES DERNIER E 
105 56 5 30 3 605705 80 5 90 5 10053 108 120 
Liter in der Sekunde 
Z. A.: Der Neubau des Maschinenbau-Laboratoriums 
am Technikum Hildburghausen. 


Thermometer usw., für Druck- und Temperaturmessungen, für 
Leistungs- und vollständige Verdampfungsversuche. Zur Aus- 
führung der Rauchgasanalyse wird ein Orsat-Apparat verwendet: 
der Heizwert der verfeuerten Kohle kann durch die kalori- 
metrische Bombe bestimmt werden. Zum Messen der effektiven 
Leistung wird ein Bremszaum mit Federwaage verwendet, zum 
Indizieren stehen Indikatoren mit Innenfeder, sowie mit kalt- 
liegender Außenfeder, zum Auswerten und Rankinisieren der Dia- 
gramme, mehrere Polarplanimeter zur Verfügung. 














Wasserkraftmaschine und Meßkanal. 


Da eine natürliche Wasserkraft nicht vorhanden ist, wird das 
Abwasser der Turbine in stetem Kreislauf immer wieder verwendet. 

Eine von der Heißdampflokombile angetriebene Zentri- 
fugalpumpe (Fig. 125) saugt das Wasser aus einem unter 
Flur angebrachten Betonbebilter an und drückt es durch eine 
Rohrleitung von 250 mm lichter Weite in den in Eisenbeton aus- 
geführten Turbinenschacht. Es wird eine Wassermenge von 100 1 
in der Sekunde und ein Nutzgefälle von 3 m erzielt. Der etwa 
12 m lange und 1 m breite Meßkanal (Eisenbetonkonstruktion) 
liegt ganz über Flur, wodurch ein bequemes und genaues Messen 
ermöglicht wird. 

Die Wassermessung und damit die Bestimmung der indizierten 
Leistung der Turbine erfolgt mittels Hansenschen Überfalls 
ohne Seitenkontraktion; es können aber auch Messungen mit 
Woltmannschem Flügel vorgenommen werden. In der Rück- 
wand des Turbinenschachts ist oben ein breiter Überfall u an- 
gebracht, der bei kleineren Beaufschlagungen der Turbine das 
überflüssige Wasser mittels Rohres r einem parallel zum Meßgerinne 
laufenden Leergerinne zuführt, aus dem es in den Saugbehälter 
zurückfließt. 

Als Kraftmaschine wurde eine vom Beobachter von Hand 
regulierbare Francis-Turbine (Fig. 126 u. 127) mit wag- 
rechter Welle gewählt, um eine bequeme Anordnung der Brems- 
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Sollen Wassermessungen an größeren Kraftanlagen des Werra- 
Tals vorgenommen werden, so wird ein Flügel modernster Bauart 
mit elektrischem Läutewerk verwendet. (Fig. 128.) 


Die Pumpen. 


Wie in den Konstruktionsübungen, so erfährt auch im Labo- 
ratorium der Pumpenbau und besonders der modernste Zweig 
desselben, der Zentrifugalpumpenbau, eine besonders eingehende 
Behandlung. 

Während eine Anzahl kleinerer Pumpen, z. B. eine Kapsel- 
pumpe, eine stehende Kolbenpumpe, eine vierfach wirkende Flügel- 
pumpe, ein Pulsometer, ein Doppelinjektor usw., nur zu Demon- 
strationszwecken in Vortrag und Übungen dienen, sollen die im 
Laboratorium aufgestellten Pumpen das Verhalten der Maschinen 
bei verschiedenen Förderhöhen, Umlaufzahlen usw. zeigen. An 
jeder Pumpe sind Vorrichtungen zum Messen des Kraftbedarfs, 
bezw. zum Indizieren angebracht; alle fördern in den Turbinen- 
schacht, so daß die Wassermenge genau meßbar ist; in die 
Druckleitung eingebaute Drosselventile gestatten jede beliebige 
Änderung der Förderhöhe. 


1. Zentrifugalpumpen. 


Die von Schiele & Co. in Frankfurt-Bockenheim gelieferte 
Pumpe fördert 6000 1 in der Minute auf 5,5 m Höhe. Saug- und 
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Fig. 125. Z. A.: Der Neubau des Maschinenbau-Laboratoriums am Technikum Hildburghausen. 


scheibe zu erhalten. Der in der Wand des Eisenbetonschachts 
eingebaute Leitapparat ist mit Finkschen Drehschaufeln e ver- 
sehen, deren jeweilige Stellung durch Zeiger und Skala außen 
sichtbar gemacht wird. Die Verstellung der Leitschaufeln erfolgt 
mittels der Kurbeln k durch Verschiebung des Regulierringes r. 
Die mit diesem verbundenen Gleitsteine g verschieben sich in 
Schlitzen der Schaufeln, wodurch deren Drehung um die Bolzen b 
eintritt. Der Anschlag a begrenzt die Regulierbewegung. 

Das Lager im Schacht ist eine einfache Rotgußbüchse, der 
durch eine Staufferbüchse s Fett zugeführt wird. Das 
äußere Lager (Skz. 1) besteht aus einem in gemeinsamem Gehäuse 
eingebauten Kugeltragelager 1 und einem Kugelstützlager 1,, das 
den achsialen Schub des Laufrads aufzunehmen hat. Der guß- 
eiserne Krümmer, dessen Stopfbüchse gegen Eindringen von Luft 
durch aus dem Spaltraum zugeführtes Wasser gesperrt wird 
(Rohr r), stützt sich auf das durch zwei [- Eisen getragene guß- 
eiserne Saugrohr. 

Die Messung der effektiven Leistung kann durch Pronyschem 
Zaum oder mittels geeichter Dynamo erfolgen. In diesem Fall 
dient die Bremsscheibe b, als Riemscheibe Fig. 129 zeigt 
Leistungen N, und Wirkungsgrad e der von Herrich & Co. in 
Merseburg gelieferten Turbine nach Versuchen, die im Labora- 
toriumsunterricht bei n — 320 Umdrehungen in der Minute abge- 
nommen sind. 


Druckrohr haben 250 mm lichte Weite. Das mit doppeltem Ein- 
lauf ausgeführte und mit radial auslaufenden Schaufeln versehene 
Laufrad wird durch im Gehäuse angebrachte Rotguß-Schleifringe r 
gedichtet und macht 625 Uml./Minuten. Der Antrieb erfolgt durch 
die Lokomobile. (Fig. 130.) 

Eine zweite, gleichfalls von Schiele & Co. gelieferte Zentri- 
fugalpumpe ist mit einem Gleichstrom - Motor gekuppelt, der 
150 Uml./Minuten macht. Das Laufrad von 155 mm Durchmesser 
ist für doppelten Einlauf gebaut und fördert bei der angegebenen 
Tourenzahl 110 Liter/Min. auf 8 m Förderhöhe. Saug- und Druck- 
stutzen haben 40 mm lichte Weite. Die Regulierung der Förder- 
menge kann durch Änderung der Tourenzahl, sowie durch Drosseln 
in der Druckleitung bewirkt werden. Im ersteren Fall werden 
die den veränderlichen Umlaufzahlen entsprechenden Wasser- 
mengen, PS-Zahlen und Wirkungsgrade berechnet und von den 
Beobachtern in Kurven aufgetragen. (Fig. 124.) 


2. Kolbenpumpen. 


An Kolbenpumpen sind die folgenden im Betrieb: 

a) Eine Dampf-Unapumpe, geliefert von Klein, 
Schanzlin & Becker in Frankenthal. Die Pumpe (vgl. Taf. 8, 
Heft 4, Fig. 8 bis 12) ist während der Saugperiode einfachwirkend, 
während der Druckperiode doppeltwirkend. Der Differential- 
Plungerkolben hat 60 bezw. 45 mm Durchmesser und 80 mm 


Hub. Beide Stopfbüchsen sind bequem zugänglich. Der Dampf- 
zylinder hat 80 mm Bohrung. Die Steuerung erfolgt durch einen 
Muschelschieber, der bei 9 mm Einströmdeckung etwa 65 °/, 
Füllung ergibt. Die Kolbenstange des Dampfzylinders und der 
Plunger sind durch das bekannte „Kleinsche Element* k ver- 
bunden, in dessen Schleife sich die Kurbelwelle dreht. Das bei a 
sitzende Saugventil ist ebenso wie das bei b angebrachte Druck- 
ventil als einfaches Tellerventil aus Bronze mit Federbelastung 
ausgeführt. Die den Dampfzylinder tragende Säule dient zugleich 
als Druckwindkessel. Die Pumpe fördert bei 140 Uml./Min. 
1,8 cbm/Stde. auf eine größte Förderhöhe von 100 m. Der 
Pumpenzylinder ist zum Abnehmen von Indikatordiagrammen ein- 
gerichtet. 

Eine hier nicht wiedergegebene doppeltwirkende Plunger- 
pumpe liegender Bauart 
von Weise & Monski 
in Halle besitzt federbe- 
lastete Ringventile. Der 
Antrieb erfolgt von der 
Transmission des Labora- 
toriums aus der Zylinder 
kann indiziert werden. 

Eine Zwillings- 
pumpe stehender Bauart 
von Weise & Monski 
für Förderhöhen bis zu 
100 m zeigt Fig. 110, aus 
der auch die Anordnung 
des Indikators zu erkennen 
ist. Zwei Pumpenzylinder 
mit gemeinsamen Saug- 
und Druckräumen (Plunger- 
durchmesser 65 mm, Hub 
80 mm) werden von der 
Transmission durch Rie- 
men und Zahnrädervor- 
gelege angetrieben. Die 
Pumpe fördert bei 130 
Uml./Min. 60 Liter/Min. 
Beide Zylinder sind zum 
Indizieren eingerichtet. 

Eine liegende dop- 
peltwirkende Pumpe 
von 70 mm Plungerdurch- 
messer und 80 mm Hub, 
ausgeführt von der Ma- 
schinenfabrik Langen- 
siepen in Buckau, wird 
gleichfalls von der Trans- 
mission angetrieben. 
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Die Anlage fürauto- 
gene Schweißung. 
Zum Schlusse sei noch 


erwähnt, daß neuerdings 
in einem eigenen Raum 


des Erdgeschosses von Fig. 126. 
über 50 qm Grundfläche 
eine vollständige, große 


autogene Schweißanlage, geliefert von der Firma Heime & Herz- 
feld in Halle a. S., Sioröriehte worden ist. Es werden alle 
Arbeitsmethoden vorgeführt und Lötungen mit dem Gaslötkolben, 
mit und ohne Preßluftzuführung, mittels Wasserstoff, Luftgas, 
sowie Blaugas gemacht. Die Schweißung von Maschinenteilen 
und Gefäßen wird in allen vorkommenden Arten praktisch durch- 
geführt und somit dem Schüler Gelegenheit gegeben, seine Kennt- 
nisse auch auf diesem, heute so wichtigen Gebiet zu vervoll- 
kommnen. Gerade über das Schweißen herrschen unter den Prak- 
tikern noch so verschiedenartige Ansichten, weshalb die Einrichtung 
der Schweißstation als Notwendigkeit zu bezeichnen war; sie ge- 
hört zum modernen Maschinenlaboratorium ! 
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Z. A.: Der Neubau des Maschinenbau- Laboratoriums 
am Technikum Hildburghausen. 


Die Papierfabrikseinrichtung 


der Firma H. Füllner Warmbrunn auf der Internationalen In- 
dustrie- und Gewerbeausstellung Turin 1911. 


Mit Zeichnungen auf Tafel 11. 


L Die Papiermaschine. 


Wie wir schon an anderer Stelle berichteten, hatte die Firma 
H. Füllner in Warmbrunn i. Schl. in Turin eine vollständige 
Papierfabrikseinrichtung ausgestellt. Jedoch waren in 
Anbetracht der kurzen täglichen Arbeitszeit der Papiermaschine 
nur zwei Holländer A zur Aufstellung gekommen, und zwar 
zwei Füllner-Patentholländer von 3000 Liter Inhalt, eatsprechend 
150 kg ee bei 5° Stoffdichte. Der Antrieb erfolgte mittels 

an Riemen von je einem Elek- 
tromotor a aus. 

Nachdem der Stoff im 
Holländer A entsprechen: 
gemahlen war, gelangte er 
nach Öffnung eines Ent- 
leerungsventils durch eine 
mit Elektromotor («direkt 
gekuppelte Zentrifugal- 
pumpe b nach der Rühr- 
bitte C. Diese hat 2,4 m 
Durchmesser und 4 m 
Länge und ist aus 6 mm 
starkem Eisenblech herge- 
stellt und entsprechen! 
versteift. Die Rührbütte ist 
jedoch aus Beton herge- 
stellt vedacht. Das Mischen 
des Stoffes geschieht durch 
fünf auf einer Welle sit- 
zende guSeiserne Rühr- 
arme c, die je zwei starke 
Rührbleche tragen und so 
angeordnet sind, daß die 
Bleche in ihrem Verlauf 
ungeführ zwei Schrauben- 
flächen bilden. Durch diese 
Anordnung entsteht eine 
intensivere Rührwirkung 
als durch die gewöhnlich 
angewendeten spiralförmig 
gewundenen Einzelbleche. 

Das Schöpfrad d trägt 
sechzehn Schöpfbecher, 
Patent Steinbock, deren 
Inhalt bei Entleerung je 
2,5 Liter ist. Sie gießen 
ineinen Stoffregulier- 
kasten e, der in die 
eine Stirnwand der Rühr- 
bütte eingebaut ist, und 
die Stoffmenge wird durch 
eine drehbare Klappe re- 
guliert. Von hier fließt 
der Stoff durch eine höl- 
zerne Rinne nach dem 
Sandfang, nachdem ihm das 
nötige Verdünnungswasser zugesetzt worden ist. Der Sandfang D 
ist als Kippsandfang ausgebildet. Der hölzerne Kasten ruht auf 
zwei drehbaren Schuhen, die auf einer durchgehenden Welle sitzen. 
Letztere ist auf Böcken gelagert und kann mittels Schnecke, 
Schneckenrad und Kurbel beim Reinigen geschwenkt werden. 

An den Sandfang schließt sich der Knotenfang „Patent 
Lamort“ E. Dieser gehört zur Gattung der Dreh-Knoten- 
fänger, bei denen der Stoff von innen nach außen fliebt und 
bei denen die Knoten durch ein Spritzrohr in eine im Innern be- 
findliche Rinne abgeführt werden. Sein Zylinder ist mit 730 mm 
Durchmesser, 2500 mm Länge und 0,5 mm Schlitzweite aus 
Bronze ausgeführt; er hängt in zwei Lederriemen, deren eines Ende 
an einer Spindel, deren anderes an einem Hebel befestigt ist. 
Die Spindel greift in eine Mutter ein, die als Schneckenrad aus- 
gebildet ist und durch eine Schnecke gedreht werden kann. Die 





LELLIG DA KCAL 


Ze DAN $0 


Beet as Be 





Be Ke ke 
EZ SE 7, 





— 85 








Schnecken wiederum werden durch eine gemeinsame Welle mittels 
Handrades von der Führerseite aus gedreht. Die Hebel, an denen 
die beiden anderen Enden der Tragriemen befestigt sind, sind ab- 
gerundet, so daß die Tragriemen sich bei der Bewegung der 
Hebel auch abwickeln können. Die Bewegung des Knotenfang- 
zylinders wird durch einen dritten Hebel eingeleitet. An diesem 
Hebel greift eine Schüttelstange mittels Kugelgelenkes an, und zwar 
ist dieses Kugelgelenk so ausgebildet, daß der Hebel eine nach 
oben offene Halbkugel trägt, in welche eine als Mutter ausgebildete 
halbe massive Kugel eingreift. Durch diese Anordnung wird er- 
reicht, daß die Schüttelstange nur einen Zug nach abwärts aus- 
üben kann. Damit die Verbindung aber kraftschlüssig ist, be- 
findet sich an den Traghebeln je eine Spiralfeder, wodurch jeder 
Spielraum im Kugelgelenk vermieden wird. Das untere Ende der 
Schüttelstange liegt in einer Büchse, deren innere Bohrung um 
3 mm exzentrisch zum äusseren 
Umfange ist. Die Büchse sitzt auf 
einem exzentrischen Zapfen der 
unter dem Trog liegenden horizon- 
talen Vorgelegewelle. Die Exzen- 
trizität des Zapfens ist ebenfalls 
3 mm. Durch die relative Dreh- 
ung der Büchse auf dem Zapfen 
kann auf diese Art eine Gesamt- 
exzentrizität von 6 mm bis zu Null 
herab erzielt werden, je nachdem 
man die Büchse auf dem Zapfen 
verdreht. 

Durch eine Scheibe, die am 
Ende des Zapfens und der Büchse 
sitzt und zwei Stifte trägt, wird 
die Exzentrizität eingestellt. Der 
ganze Exzenter-Mechanismus liegt 
geschützt in einem Gehäuse und 
läuft in Öl. 

Die Wirkungsweise des Kno- 
tenfängers ist folgende: 

Die Schüttelstange wird durch 
das Exzenter in auf- und ab- 
gehende Bewegung versetzt und 
durch die Traghebel wird diese 
Bewegung auch auf das eine Ende 
der Tragriemen übertragen. Da- 
durch wird der Zylinder angehoben 
und abgelassen; durch das An- 
heben erhält er infolge des ein- 
seitigen Angriffes der Riemen 
gleichzeitig auch eine Drehbewe- 
gung. Da aber die Abwärtsbewe- 
gung der Riemen eine raschere 
ist, als dem Beharrungsvermögen 
des Zylinders entspricht, bleibt 
derselbe nicht in den Riemen 
liegen, sondern fällt erst einen 
kleinen Zeitteil später nach ab- 
wärts. Die Tragriemen legen sich, 
wenn sie nicht zu sehr gespannt 
sind, auf einen Sattel von Bronze, 
der an der Stuhlung befestigt ist, 
auf. Durch das Spannen der Trag- 


riemen ist daher die Möglichkeit gegeben, den Zylinder mehr | 


oder weniger zu heben; da aber auch anderseits der Hub der 
Schüttelstange im Stillstand noch von 0 bis 6 mm variiert werden 
kann, so ist die Schüttelung in weiten Grenzen veränderlich. 

Der Knotenfänger „Patent Lamort“ zeigt aber noch eine weitere 
Neuerung. Der gußeiserne Stoffkasten ist nämlich exzentrisch zum 
Zylinder gelagert, wodurch der Stoffdurchlauf auf der hinteren 
Seite eine grössere Geschwindigkeit erhält, und dadurch wird ver- 
hindert, daß sich Stoffteilchen absetzen. Vom Knotenfänger läuft 
der Stoff durch einen Einlauf- und Verteilungskasten auf den 
Siebtisch. 

Der Stoff vom Knotenfang E fließt nicht dierekt auf das 
Sieb, sondern zwischen Knotenfang und Siebpartie ist ein U-förmiger 
Kasten F eingeschaltet, der den Stoff möglichst gleichmäßig ver- 
teilt, die Schaumbildung beim Auflauf auf die Siebpartie ein- 
schränkt und der dabei einen Gang bildet, von dem aus die 





Fig. 127. Z. A.: Der Neubau des Maschinenbau-Laboratoriums 
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Schaumlatten des Deckelstückes, das Auflauftuch usw. bedient 
werden können. Dieser Kasten ist durch ein Gummituch mit dem 
Auflauftisch der Siebpartie stoffdicht verbunden —. 

Da wir heute mit Papiergeschwindigkeiten bis zu 180 und 
200 m in der Minute arbeiten, so hat man stets mit der Möglich- 
keit zu rechnen, daß der Stoff auf dem Sieb zuriickbleibt. Um 
das zu vermeiden, entstand die heb- und senkbare Sieb- 
partie, System Martin Eibel. In der von Füllner eingeführten 
Bauweise ist bei dieser die ganze Siebpartie G ohne die Saug- 
walze, Patent Millspaugh, auf zwei Lingsbalken von 7,25 m 
Länge aufgebaut, die mittels zweier gußeiserner Querstücke unter 
sich verbunden sind. Diese Querstücke tragen an den Enden 
Zapfen, auf denen Gleitstücke sitzen. Die Gleitstücke ruhen in 
mit entsprechenden Aussparungen versehenen Tragböcken f und 
hängen in Spindeln, durch deren Drehung sie in den Aussparungen 
gehoben und gesenkt werden kön- 
nen. Die Spindeln einer Quer- 
traverse werden durch eine ge- 
meinsame Welle mittels Handrades 
und konischer Räder gedreht und 
dadurch kann sowohl das eine, 
als das andere Ende der Längs- 
balken parallel gehoben und ge- 
senkt werden. 

Das Heben und Senken ge- 
schieht um einen Punkt, der im 
Verbindungstuch zwischen dem 
Stoffkasten und dem Siebtisch 
liegt; daher ist es notwendig, daß 
die Führung des Gleitstückes der 
Quertraverse so schräg gelegt ist, 
daß sie der Sehne eines Bogens 
mit diesem Drehpunkt als Mittel- 
punkt entspricht. 

Bei der der Saugwalze zu- 
nächst liegenden Quertraverse ist 
der Unterschied zwischen der 
Sehne und dem Bogen geringer, 
und daher kann hier die Bewe- 
gung der Quertraverse in einer 
gradlinigen Führung geschehen; 
bei der der Brustwalze näher 
liegenden Traverse ist infolge des 
kleineren Radius dieser Unter- 
schied jedoch größer, und aus 
diesem Grunde mußte hier inner- 
halb des Längsbalkens noch eine 
Längsverschiebung vorgesehen wer- 
den. 

Das Verstellen der Siebpartie 
geschieht dadurch, daß gleich- 
zeitig an den Handridern, die auf 
der Fiibrerseite angebracht sind, 
gedreht wird. Da die Sieblinge 
beim Heben wächst, war es not- 
wendig, eine Siebleitwalze nach- 
giebig zu lagern, um eine schäd- 
liche Beanspruchung des Siebes 
zu verhindern, bis die Spannwalze 
wieder einreguliert ist. 

Die Schüttelung der Siebpartie ist nach Füllners Patent eine 
horizontale. Dies ist dadurch bewirkt, daß die erste und Haupt- 
tragstütze für die Registerpartie gleichsam ein Segment einer 
Riemenscheibe ist. Dieses Riemenscheibensegment ist dort, wo 
es die Registerpartie trägt, an beiden Seiten von zwei evolventen 
Zahnflächen begrenzt, welche in eine Zahnkammer eingreifen. Der 
Auflaufkasten verbindet die beiden Zahnkammern fest, und wenn 
das Schüttelwerk seine Tätigkeit beginnt, so rollen die Zahn- 
kammern auf dem Riemenscheibensegment, während die Zahn- 
flanken das Hin- und Herziehen bewirken. Da aber der Radius 
eines Riemenscheibensegmentes an allen Punkten gleich ist, so 
müssen die Zahnkammern mit dem darauf ruhenden Zahnkasten 
und der gesamten Registerpartie immer in gleicher Höhe ohne 
Bogenbewegung hin- und hergehen. Die untere Bewegung der 
Stützen geschieht in Kugellagern, welche durch bronzene Schutz- 
glocken gegen Nüsse geschützt sind. Die Stützen selbst können 





in ibrer Höhe eingestellt werden. Der Auflauftisch trägt auf 
der Triebseite den Angriffspunkt für die Schüttelstange; bietet 
dem Papierstoff eine horizontale Auflauffliche ebenso ist er nach 
der Brustwalze zu mit einem schwalbenschwanzfirmigen Schlitz 
versehen, in dem das Auflauftuch auf dem Sieb befestigt ist. 
An der ersten Haupttragstütze der Schüttelpartie sind seitlich 
Blattfedern angebracht, die zur Entlastung des Schúttelwerkes 
dienen. In gleichem Verhältnis wie die Schüttelpartie sich von 
ihrer Mittelstellung entfernt, wächst die Spannung der Feder und 
hilft bei der Umkehr die Massen beschleunigen. Dadurch wird 


die Abnutzung der Zapfen des Schüttelwerkes vermindert. 
Die Brustwalze ist aus gezogenem Kupferrohr hergestellt; 
sind diese Lager 


damit sie in ibren Lagern möglichst leicht geht, 
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jedoch zwischen Deckel und Kugellagerring Spielraum vorhanden. 
um eine axiale Bewerung des Kugellagerringes zu ermöglichen 
Diese Deckel sind gleichzeitig als Schmierdeckel ausgebildet. Da 
die Lager mit Fett vollständig geschlossen sind, kann kein Wasser 
in die Kugellager eindringen. Die Lagergehiiuse haben Zapfen, 
welche in eine mit üußerem Gewinde versehene Hülse passen. 
Diese Hülse kann in den Reristerlinealen in entsprechender Hóbe 
genau eingestellt werden. Dadurch kann jele Registerwalze be- 
quem fixiert werden und ein Klemmen der Zapfen ist trotz der 
Schiúttelang unmöglich. 

Diese Kugellagerkonstruktion hat außer dem spielend leichten 
Gang noch den Vorteil, daß auch hier bei dem Herausnehmen der 
Revisterwalzen die Lager auf den Zapfen bleiben und diese nicht 

| verschmutzt werden können. 
Die Schaumlatten haben keine Schlitze 
gestatten einen sehr bohen Stoflstand vor 
ebenso sind sie sowohl in der Mitte 
Sie sind 


und 
denselben, 
als an den Seiten bequem stellbar. 


weiter mit dem Deckelstück verbunden, das im 
Gange der Maschine bequem verstellt werden 


kann und leicht laufend gelagerte, leichte Deckel- 
riemenrollen trägt. Der Durchmesser alleı Deckel- 
riemenrollen ist gleich, der Deckelriemen g er- 
leidet also keinen Knick. Die Deckelriemen- 
trommeln sind von Metall, auf mit Metall be- 
zuzener Welle festgeklemmt und von gleichem 
Durchmesser wie die Deckelriemenrollen. Sie sind 
nicht angetrieben, weil bei der Größe der Rollen 
und der leichtgehenden Lagerung die Deckel- 
riemen. vom Sieb mitgenommen werden. Die 
Spannung für die Deckelriemen ist in der Nähe 
des ersten Saugapparates horizontal. 

Der Deckelwagen kann auch senkrecht ver- 
stellt werden, um den Deckelriemen nach Bedarf 
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so konstruieit, daß sie den Zapfen vollständig gegen Wasser 
schützen. Damit aber auch die Hin- und Herbewegung der Sieb- 
partie um zwei feste Punkte in der Gegend der Deckelstücktrommeln 
keinen klemmenden Einfluß auf die. Brustwalzenlagerbüchse aus- 
üben kann, sind diese in ihren Lagern drehbar angeordnet. Die 
Brustwalze kann leicht ein- und ausgelegt werden. “Um die Brust- 
walze genau mit der Saugwalze parallel stellen zu kónnen, sind 
ihre Lager noch mittels einer Stellschraube in 
der Längsrichtung des Siebes verstellbar. 
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E2 Als weitere Neuerung ist die Lageruny der Register- h und 
Niveauwalzen in Kugellagern zu erwähnen. Da es unzweck- 
mäßig ist, die Registerwalzen an beiden Enden ohne axiales 
Spiel zu lagern, wurden hier auf der einen Seite Lager an- 
gewendet, welche die axiale Verschiebung verhindern und den 
Axialschub aufnehmen, während die Lager auf der anderen Seite 
so eingerichtet: sind, daß sich der Zapfen im Lager axial ver- 
schieben kann. Diese Anordnung war notwendig, um ein Klemmen 
des Kugellagers im Lagerkörper zu vermeiden. 

Die Konstruktion der Kugellager ist folgende: Auf 
dei Walzenzapfen ist der innere Kugellagerring durch eine Mutter 
fest aufgeschraubt; der äußere Kugellagerring paßt in die ent- 
sprechende Aushihlune des Lacergehituses und. wird auf der einen 
Seite durch einen Deckel fostgreit: ten, auf der andern Seite ist 
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fester auf das Sieb aufzudrücken oder abzuheben. 

Um die Deckelriemen stets vollständig rein 
zu halten, ist eine Waschvorrichtung angebracht. 
Auf seinem Rückwege wird der Deckelriemen 
durch eine Messingrinne mit hohen Wänden geführt und wird 
durch das U-förmige Rohr, das ihn umgibt, oben und an den 
beiden Seiten mittels Spritzwassers von anhaftenden Stoffteilchen 
gereinigt. Das Spritzwasser fließt durch ein Rohr an der tiefsten 
Stelle der Rinne ab. 

Die Registerschienen, in denen die stellbaren Registerwalzen- 
lager befestigt sind, haben Messingüberzug. Zum Auffangen des 





Fig. 130. 
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Siebwassers sind auf jeder Seite der Siebpartie vier Ständer, 
welche entsprechend breite Sammelrinnen aus Kupfer tragen. Zur 
Verbindung dieser Rinnen untereinander sind dachfórmige Bleche 
angebracht, so daß das von den Reristerwalzen ablaufende Wasser 
in eine der vier Rinnen laufen muß, um von dort der Siebwasser- 
pumpe zuzufließen. 

An den gußeisernen Ständern vom ersten Siebwasser-Sammel- 
kasten sind zwei Metallsäulchen befestigt und an diesen zwei 
Spritzrobre mit Sprühdüsen zur Verminderung der Schaumbildung 
auf dem Auflauftisch; ferner ist an diesen Säulchen eine horizontal 
und vertikal verstellbare Lagerung für den Hartgummischaber der 
Brustwalze mit dazugehörigem Spritzrohr befestigt. 

(Fortsetzung folgt.) 
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tallische Rohrdichtung winkelig an einem Topfgefüß ausgeführt 
| werden muß, dürfte sich die Benutzung des nebenstehend abge- 
| bildeten Winkel-Dichtapparates empfehlen. 
| Der Apparat, der von Carl Bunger in Berlin N. herrührt, 
| besteht aus dem Sockel a, der Kugellagerkappe b, den beiden 
| Kegeliädern c und d und der Windestange e. Weiter gehört 
| dazu die Arretierungsstange f, die Führungshülse g, Verschluß- 
ı scheibe h, Spannhülse i und Kapselmutter k. Endlich wäre zu 
| erwähnen: das Rollengehäuse 1, die drei Rollen m, der Dorn n, 
die Spiralfeder o und die beiden Führungsscheiben p. 
| Beim Gebrauch führt man den Apparat von oben in den 
| topfförmigen Behälter und in das in diesen seitlich einzudichtende 
| Rohr ein. Dann nimmt man die beiden Scheiben p und legt die 
| eine oben, die andere unten ein, damit der Apparat in seiner 
Stellung gehalten wird. 

Hierauf dreht man die Windestange e mit Hilfe eines Winde- 
| eisens und drückt dabei die Arretierungsstange f nach unten; 
diese greift mit ihrem Zapfen in einen der Schlitze der Kapsel- 





10. ,Schliisselring“-Kuppelung für Fórderwagen. 
Mit Abbildung, Fig. 131. 

Die durch Fig. 131 veranschaulichte, durch G.-M. 434 327 ge- 
schützte Kupplung dient zum Kuppeln von Förderwagen usw. 
und hat die Form eines Schlüsselringes. Das eine Ende des 
Kuppelgliedes wird direkt oder indirekt in das Zughakenauge des 
Förderwagens schraubenfórmig befestigt, wogegen das andere Ende 
zum Befestigen des Kuppelgliedes dient. Außerdem besteht die 
Verbindung noch in der Sicherung der verbundenen Kupplungs- 
glieder, da der Raum zwischen 
dem unteren Teile des Schlüs- 
selringes und dem Hakenende 
kleiner als die Stärke des 
eigentlichen Hakens ist. 

Die Trennung der ge- 
kuppelten Glieder kann nur 
8 Seen , dann erfolgen, wenn die einzel- 

Fig. 131. Z. A.: „Schlüsselring“- nen Kupplungsglieder gleich- 

Kuppelung für Förderwagen. mäßig gehoben werden. 

Stehen die betreffenden 
Förderwagen zu nahe zusammen, so kann auch seitlich entkuppelt 
werden, dadurch, daß das eine Kupplungsglied so weit nach der 
Seite gedreht wird, bis das andere Kupplungsglied nach oben 
geschwenkt werden kann; beim Zusammenkuppeln verfährt man 
umgekehrt. 

Die von Fritz Eicker in Essen-Ruhr konstruierte Kupp- 
lung kann ohne Zuhilfenahme von Werkzeugen während des Be- 
triebes an den Förderwagen angebracht werden, da sie schrauben- 
fórmig an den Förderwagen befestigt wird; sie gestattet weiter 
die schärfsten Grubenbahnenkurven, da sie die Form eines Ringes 
hat und ist auch geeignet für Kettenbahnen, da die Hakenspitzen 
nach dem Wageninnern zeigen und der Mitnehmer während des 
Betriebes nicht in den ersten, sondern in den zweiten Schlüssel- 
ringhaken des Förderwagens eingreift. Des ferneren entkuppelt 
sie sich nicht, da der Raum zwischen Unterring und Hakenende 
kleiner ist als die Stärke des eigentlichen Hakens; ebenso kann 
sie sich nicht in die Spurlatten und Schienenschwellen festhaken, 
da die Haken nach dem Innern des Förderwagens zeigen und 
eine wagrechte Lage haben. Endlich l48t sie sich an jeden 
Förderwagen anbringen, ebenso direkt an Ringen und Schäckeln 
befestigen, also auch leicht zusammenkuppeln und entkuppeln, da 
sie sowohl in senkrechter als auch in wagrechter Ehene dreh- 
bar ist. 


mutter k und hält dieselbe fest. 

-Durch das Drehen der Windestange e wird die Hülse i mittels 
der Kegelräder c und d in Rotation versetzt und schraubt die 
festgehaltene Kapselmutter auf, die dadurch den Dorn n, welcher 
mit seinem vierkantigen Schaft in der Hülse i geführt und drehend 
mitgenommen wird, in das Gebäuse 1 zwischen die Rollen m 
drückt. 

Sobald der Dorn n mit den Rollen m und diese mit der 
Rohrwand des einzurichtenden Rohres in Berührung tritt, so tritt 
Selbstspannung ein, d. h. die Rollen m, welche schräg im Ge- 
häuse 1 gelagert sind, ziehen den Dorn n von selbst ein und die 
Kapselmutter k muß losgelassen 
werden, was durch Freigabe der 
Arretierungsstange f geschieht, die 
durch die Spiralfeder o zurück- 
gezogen wird. Der Dorn n treibt 
auf Grund seiner Konizität die 
Rollen m aus dem Gehäuse her- 
aus, wodurch das Rohr ausge- 
weitet resp. eingedichtet wird. 

Den Grad, wie weit, resp. 
wie lange, man diese Arbeit aus- 
zufübren hat, zeigt die Funktion 
des Apparates selbst an. Dieser 
arbeitet, sobald das Eindichten 
vollendet ist, schwer, wodurch 
das Zeichen zum Aufhören ge- 
geben ist. | 

Das Herausnehmen des Ap- K e 
parates geschieht in entgegenge- Fig. 132. Z. A.: Winkel-Dicht- 
setzter Richtung: 








11. Winkel- Dichtapparat. | Man dreht die Windestange e 

(Mit Abbildung, Fig. 132.) | nach links herum, der Dorn n wird durch die Rollen m wie ein 

Zum Eindichten von Rohren in tiefen Topf- | Schraubenbolzen von der Mutter selbst gelöst, der ganze Apparat 
gefúSen, Apparaten usw. auch überall da, wo eine me- | wird locker und ist zum Herausnehmen bereit. 


apparat. 

















=== Sprechsaal. 


Dieser Raum steht den Abonnenten und Inserenten der Zeitschrift zur freien Aussprache über technische Fragen 
und Vorkommnisse zur Ve g. 

Reklamen für einzelne Werke bezl. Firmen sind dabei jedoch ausgeschlossen. Ebenso lehnt die Redaktion die 
Verantwortung für diese Korrespondenz ab. | D. Redaktion. 


Löbl. Redaktion! | 

In dem Artikel in Nr. 31 des „Prakt. Masch.-Konstr.*: Über 

Druckerhöhung in Gewichtsakkumulatoren kommt der Verfasser 

zu Resultaten, die so sehr von dem in der Praxis gemachten Er- 
fahrungen abweichen, daß es wohl berechtigt ist, die Berech- | flaschen) und nach Bedarf abzapfen. 

nungen einer Kritik zu unterziehen. Es ist richtig, daß in den | Die in den wasserfübrenden Teilen enthaltene Energie ist 

bydraulischen Rohrleitungen, abgesehen von anderen, unten er- vielmehr sebr gering. Luftfreies Wasser ist fast gar nicht elastisch. 





— 


der darin enthaltenen Flüssigkeitsmenge und der Druckhöhe. Wäre 
das der Fall, so würden ja hydraulische Akkumulatoren über- 
flüssig sein. Man könnte vielmehr Druckwasser in einem Be- 
bälter aufspeichern oder auf Flaschen ziehen (natürlich Stahl- 


wähnten Nebenumständen, bei plötzlichem Schluß der Steuerung | Es kann daher wohl Energie übertragen, es kann aber keine 
sich der Druck in gleichem Verhältnis erhöht, wie die in den | Energie aufspeichern. Die Energieaufspeicherung in den wasser- 
wasserführenden Teilen (durch elastische Formänderungen) auf- | führenden Teilen erfolgt lediglich durch die elastische Dehnung 
gespeicherte Energie durch die lebendige Kraft des niedergehenden | ihrer Wandungen. Wenn man einen mit Wasser gefüllten Be- 
Akkumulatorgewichtes vermehrt wird. Es ist aber nicht richtig, | hälter vonedem Volumen V unter einen Druck von 200 at. setzt 
daß die in den wasserführenden Teilen aufgespeicherte Energie- | und dadurch in den Wandungen eine Beanspruchung von beispiels- 
menge gleich dem Produkt ist aus dem Volumen bezw. Gewicht | weise 700 kg/cm? hervorbringt, so erbalten die Wandungen eine 


lineare Dehnung von: 
6 700 1 


E 7 2100000 — 3000° 
Der Behälter erfährt hierdurch eine Volumenvergrößerung von: 


1 1 
ee 000 


Man muß also in den Behälter ein Wasserquantun von 


E = 


V V. 


1 
1000 ` 
unter einem sich von 0 bis 200 at. steigernden Drucke hinein- 
pressen. Die hierzu aufgewendete, in dem Behälter aufgespeicherte 
Energie ist also: 

1 0 + 2000 
1000 VX 2 
Bei dem ersten Beispiele des erwiibnten Artikels ist das 
Flüssigkeitsvolumen 135 1, also die Energieaufspeicherung 
L =135 kg/m. Die lebendige Kraft des Akkumulatorgewichtes 
ist bei G = 69200 und bei einer Fallgeschwindigkeit: 


1 G 1 69200 | 
—09:K=.-.--- = .--- —, .09!- | 
v=0,9; K= 278 v 2° 981 0,9 2857 kg/m 
Bei einem normalen Betriebsdrucke von p = 200 at. ergibt sich 
die Druckerhöhung zu: 


K 
Ap=p*¡ = 200. 


— 
— 


2857 


135 

Diese kolossale Druckerhöhung wird ja nun in der Praxis 
nicht auftreten, denn ein großer Teil der lebendigen Kraft wird 
durch etwa im Wasser vorhandene Luft, durch die Elastizität des 
Akkumulatorplungers, des Kopfes und der Anhängestangen und 
durch die Nachgiebigkeit des Fundamentes und des Erdbodens 
aufgenommen. Bei schnellfallenden Akkumulatoren sind indessen 
Druckerhöhungen bis zum zwei- und dreifachen des normalen Be- 
triebsdruckes in der Praxis nichts seltenes. Die in dem er- 
wähnten Aufsatze angenommenen Fallgeschwindigkeiten können 
auf jeden Fall gefahrbringend werden. 

Das beste Mittel gegen große. Druckerhöhung ist auf jeden 
Fall die Verwendung großer Akkumulatoren und geringer Fall- 
geschwindigkeiten, denn die lebendige Kraft und somit auch die 
Größe des Stoßes nimmt mit dem Quadrat der Fallgeschwindig- 


keit zu. Hochachtungsvoll 
S. Zander, Ingenieur, Düsseldorf. 


== 4232 at. 


Hamm i. W. 2, den 20. Januar 1912. 
Sehr geehrter Herr Redakteur! 


Auf vorstehenden Angriff erwidere ich folgendes: 

Für die Grundlage seiner Berechnungen nimmt Herr Zander 
an, daß Wasser, wie es in Akkumulatoren gebraucht wird, gar 
nicht elastisch ist. Dies ist nach den neuen Ausführungen, siehe 
„Hütte“, sowie physikalischen Gesetzen unrichtig. Die Kompression 
des Wassers ist 0,000 044 für Druckzunahme von 1 kg per qcm. 
Diese Energieaufspeicherung in den wasserführenden Teilen, wie 
auch in jedem Körper, erfolgt in dem Wasser resp. Körper selbst 
und nicht in seiner Umhüllung, es müßte denn das Wasser in 
Behälter aufzuspeichern sein und „könnte auf Stahlflaschen gezogen 
werden“, was Herr Zander selbst bei Beginn seiner Entgegnung 
verneint.‘ Die durch Herrn Zanders Theorie auf dieser Grund- 
lage gemachte Berechnung ergibt eine Druckzunahme von: 


4232 

ge = 0 

500 100 = 2116 9/,, 

während in der Erwiderung selbst nur 200 bis 300%) zugelassen 
werden. Ein solcher Unterschied darf zwischen Berechnung und 
Versuch nicht vorkommen, dann ist die Grundlage der Berech- 
nung falsch. 

Außerdem ist zu bemerken, daß das Wasser unter dem kon- 
stanten Druck von 200 at. in den Akkumulator gepreßt wird, da 
die Kompression auf 200 at. in der Preßpumpe ausgeführt werden 
muß, ehe die Pumpendruckventile gehoben werden. 

Es ist die Energieübertragung auf: 


G-h=7-d.h-p mit d in cm und h in m 


ei 
4 


== 10 V mn 


d?-p mit d und h in dm » 


88 


Wählt man hohe Fallgeschwindigkeit bei ganz plötzlicher Ent- 
nahme, so wird V oft über 3 m und daher in den Beispielen im 
ersten Fall 23,5 at., bzl. 54 at. oder 10,6°/,, resp. 24,5°/,, im 
zweiten Fall 47 at., bzl. 96 at. oder 21%, resp. 38,5 "5. 

In Praxis erhält man bis etwa 50°/,, oder ausnahmsweise bis 
etwa 100°/,, je nach der Fallgeschwindigkeit, dem Akkumulator- 
gewicht und dem Akkumulatorvolumen. Daß das Druckwasser 
im Akkumulator der Energieträger sei, babe ich nirgends be- 
hauptet, sondern nur der Energieübertrager und daß bei plötz- 
lichem Abschluß die gesamte Energie der fallenden Gewichte an das 
Wasser übertragen wird, und daß dieses Wasser diese Energie nur 
durch Erhöhung seines Druckes weiter übertragen kann. Daß G-h, 
also Energie des Akkumulators = 10 - V-p, also Volumen X Druck 
in at. ist, ist eine mathematische Beziehung, die auch Herr Zander 
wobl kaum wird aus der Welt schaffen können. Die durch plötz- 
liche Absperrung des Akkumulators zu vernichtende Energie 


G 
a 
Wasser aus teils zur Spannungserhöhung in den Wandungen, teils 
zur Erhöhung von dessen Temperatur und teils zur Kompression 
des Wassers verwandt. Nimmt man die ganze Energie zur Kom- 
pression des Wassers, so erbält man die höchstmögliche Druck- 
erhöhung. Es wäre dann: 

10 (VY— AVW)(p- Ap — Vp] =>=10[V. Ap—AV-p] 


-v? wird zunächst an das Wasser abgegeben und erst vom 


_16 
2 g 
und: A V-= 0,000044 V- & p 
oder: (10000044) V- ap De 
2 g 
Ap =N t; 1 Kë 
re 20 Vg 


also dieselbe Druckerhöhung auf zwei ganz verschiedenen Wegen 
nach meinen Formeln. 

Herr Zander läßt seine kolossale Druckerhóbung in der im 
Wasser vorhandenen Luft, Elastizität des Plungers usw. ver- 
schwinden, also in sechs Teilen, erhält davon jeder 1/¿, so wäre 
die Spannungserhöhung im Akkumulatorenplunger, Kopf und An- 


hängestangen je SC 
weigerlich, selbst nur bei momentaner Spannungserhöhung, längstens 
in einem Tage zerstört würden. 
Hochachtungsvoll 
Julius Oelschläger, Dipl.-Ing. 


= 3520/,, also so groß, daß alle Teile un- 


Zum Artikel Zusammenstellung und Ableitung der wichtig- 
sten Formeln der mechanischen Wärmetheorie der Gase in ele- 
mentarer Abhandlung. 


Der Verfasser schreibt uns: 

Bei der Durchsicht meiner Abhandlung in Ihrer werten Zeit- 
schrift komme ich auf einige kleine Druckfebler, die wahrschein- 
lich bei der Korrektur von mir nicht beachtet: worden sind. 

Auf Seite 395 des „Praktischen Maschinen - Konstrukteur, 
Nr. 47, muß es heißen unter der Abhandlung: „Zusammenstellung 
und Ableitung usw.* in der Mitte: 

— A (U, —U,)=A-L 
statt: — AÀ (U, — A) = A- L. 


Weiter auf Seite 397 untere Hälfte: 


cy: T 
AQ = P.y (v-4P+k-.P.Jv) 
AQ Cal Ae 
"slk, 


statt: 
Cy: T 

AQ== “ * «(Av-P+k-P-4v) 
P.y 


Hochachtungsvoll 
C. Eichelberger. 


AP 


“(4 


AN ast 
p= 


AY 
V 


+ 
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Neuere Müllereimaschinen. 
Von E. Redlich, Miihlenbau- Ingenieur. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 13 und Abbildungen, Fig. 134 bis 136. 


Betrachtet man das Getreide, bevor es in die Mühle zur 
weiteren Verarbeitung gelangt, so wird man finden, daß das Korn 


mit fremden Körnern, Schmutz, Staub usw. gemischt ist. Um 
diese Teile auszuscheiden, benutzt man beispielsweise den vier- 
windigen Aspirateur, 
Fig. 1 bis 8, Taf. 13. 

Der Aspirateur besteht 
aus drei Teilen. Der erste 
Teil der Maschine (a), 
Fig. 1 bis 3, entfernt sämt- 
liche grobe Beimengungen, 
der zweite (B) entfernt die 
leichten Teile, sowie den 
Staub, und der letzte Teil 
(C), der eine Maschine für 
sich ist, wird in den meisten 
Fällen mit dem Aspirateur 
zusammengebaut und ent- 
fernt sämtliche fremden 
Körner, wie Wicken, Ra-. 
den usw. 

Vorher jedoch werden 
durch das Vorsieb a sämt- 
liche groben Teile entfernt, 
Fig. 1 bis 8. Das Vorsieb 
ist mit gelochtem Blech 
bespannt und besteht aus 
mehreren Siebrahmen, die 
untereinander angeordnet 
sind. Das oberste Sieb ent- 
fernt die groben Beimengungen, wie Steine, Bohnen, Maiskolben usw. 
Getreide und Staub dagegen fallen auf das nächsttiefere Sieb b. 
Dieses entfernt das Getreide durch eine seitliche Öffnung in dem 
Aspirateur, wohingegen der Staub durchfällt und seitlich bei c, 
abgeführt wird. Das Sieb ist mittels vier Zapfen d, Fig. 4 u. 5, 
auf Federn unterstützt und erhält seine Bewegung durch Ver- 
mittelung der Pleuelstange e, Fig. 1, 10 u. 11 von der Kurbel- 
welle f, Fig. 13, aus. 

Das Getreide tritt in einem dünnen Strome in die Öffnung 
der Maschine ein und wird mittels eines starken Luftstromes 
aspiriert, d. h. das Getreide wird viermal mit dem Wind in Be- 
rührung gebracht, damit alle tsuben Körner usw., welche spezifisch 
leichter sind als das Getreide, abgezogen werden. Damit aber 
gute Körner nicht mitgezogen werden, ist eine passende Regulier- 
vorrichtung g angebracht, mittels deren man den Windstrom 
schwächen oder verstärken kann. Die schweren Getreidekörner, 
die der Luftstrom nicht mitzureißen vermag, fallen herab, die 
leichteren Beimengungen aber werden von dem Winde mitgerissen 
und gelangen in die Hohlräume h, b, der Maschine. In diesen 





Fig. 133. Z. A.: Die Papierfabrikseinrichtung. 


| ist die Luftgeschwindigkeit naturgemA8 nicht mehr so groß und 


vermag der Wind sie infolgedessen nicht mehr weiter mitzureißen, 
sie fallen herab und sammeln sich in den Abteilungen. Die 
leichteren Körner sammeln sich in der ersten Abteilung (h) und 
werden mittels einer Schnecke nach der Seite transportiert, wobin- 
gegen die Spreu usw. in die zweite (h,) gelangen, aus der sie 
dann ebenfalls durch eine Schnecke seitlich abgeführt werden. 
Der Staub endlich wird noch weiter mitgerissen und tritt schließ- 
lich durch den Ventilator i bei k aus der Maschine. 

Der Windflügel, Fig. 6 u. 7, ist mit einem festen Ge- 
hiuse umgeben und hat eine Ausblasöffnung k und seitlich um 
die Achse herum eine Ansaugöffnung. Die Kurbelwelle rulıt in 
Konsollagern mit Ring- 
schmierung (Fig. 8, 9 u. 14) 
und macht in der Minute 
400 Umdrehungen. 





(e 
dé 
a 


ei 


=e Die an der Kurbelwelle 
A befindliche Scheibe treibt 
E Ai | den Windflügel an, der mit 
SH | Ringschmierlagern nach 
Zeil] Fig. 17 u. 18 versehen ist. 
A Ein Vorgelege hg, hy, treibt 
i die zwei Schnecken und 
mittels halbgeschränkten 

Riemens den Trieur. 
Untenstehende Tabelle 


gibt die Größe, Leistung 
usw. der Maschine an. 
‘Druckfilter nach Fig. 
134 bis 136 dienen zum 
Sammeln der Abfälle in der 
Getreidereinigung und Put- 
zerei, sowie der vom Winde 


mitgerissenen Flugkleie, 
bezl. des Staubes. Die 


Maschine ist nicht nur für 
die Abfälle unentbehrlich, 
sondern auch für die 
Reinlichkeit und Feuersgefahr. Man unterscheidet zwischen Druck- 
filtern, in die durch einen Windflügel Luft eingepreßt wird, und 
Saugschlauchfiltern. Bei letzteren wird die Luft durch einen 
Windflügel herausgesaugt. Die ersteren sind ohne Seitenwände. 


Das Druckfilter besteht aus einem flachen, geschlossenen Ober- 
und einem Unterkasten p q, verbunden durch eine größere Anzahl 
freihängender, enger Filterschläuche r von 90 mm Durchmesser 
und 2,5 bis 8 m Länge, entsprechend der Höhe des Gebäude- 
Stockwerkes. (Fig. 134.) 

















a Maschine Anzahl Trieur Stündliche | Antrieb- 
Si Län e ' DDR ' scheibe 
ER MAR A aa 
gu 2280 | 1070-| 2050 |- 1 ; 420 | 1750 400vis500 ' 150/90 
1| 2280 ¡ 1270 | 2050 | 2 ` 360 | 1500 . 600 ve "00 ` 150,90 
2|| 2280 | 1470 | 2050 | 2 ; 420 | 1750 1000 bis1100: 150/90 
3 || 2280 | 1670 | 2050. 3 8360 : 1500 '1200 bis 1300 200/100 
4| 2280 1870 2050 3 420 | 1750 1500 bis1800, 200 100 























E l Dimensionen 
33 3 ; SE 
vi Länge Breite Höhe 
a mm | mm mm 
16 | 1100 560 3000 
24 . 1100 800 3000 
36 1340 800 3000 
48 1350 725 3000 
60 | 1850 885 8000 
72 | 1850 945 3000 
84 1350 1055 3000 
96 | 1350 | 1165 ` 3000 
120 | 1350 1385 3000 
144 | 1350 1605 : 3000 
168 1350 1825 3000 
180 1350 1935 3000 
204 1350 | 2155 3000 
216 1350 | 2265 3000 


Fig. 134. 














| Filterläche ` Antriebscheibe 
qm mm 

10-4 150 x 5 
15-6 150 x 75 
93-4 150 75 

' 96 150 X 75 
32.5 150X 75 
89 200 X 100 
45-5 200 x 100 
52 200 « 100 
| 65 200 « 100 
78 200 X 100 
91 | 200 x 100 
97-5 | 250 x 100 
110-5 250 x 100 
117 | 250x100 





























Z. A.: Neuere Müllereimaschinen. 


Das Schlauchfilter arbeitet in der Weise, daß die staubhaltige 
Luft vom Exhaustor durch den oberen Kasten in die Schläuche 


geblasen wird, 
schlagen, während die Luft, 
Schläuche, ins Freie tritt. 


Das Reinigen der Schläuche von dem innen anhaftenden 
Staub erfolgt durch einen sich auf- und abwärts bewegenden Ab- 
streifer s aus Holz, der an Ketten hängt (Fig. 134, Skz 1 u. 2). 
Durch einen biegsamen Riemen, an dem der Rahmen hängt, wird die 
Bewegung der Kette in eine ab- und aufwärtsgehende für den 
Rahmen umgewandelt. An dem Rahmen sind kreuzweise Drähte ge- 


90 














an deren Wänden sich die Staubteile nieder- 
gereinigt durch das Gewebe der 
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zogen (Skz. 4), welche jeden Schlauch umspannen. Dadurch wird der 
Schlauch abwechselnd in eine runde und eine quadratische Form 
gebracht. Die Folge ist, daß sich der Staub unter dem Einfluß 
des abwärts gerichteten Luftstromes ablöst und in den unteren 
Sammelkasten q fällt, aus dem er mit Hilfe eines Transporteurs 
entfernt wird. 

Nebenstehende Tabelle gibt die Größe, Filterfläche usw. der 
Maschine an. 


Radialbohrmaschine. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 12. 


Die auf Tafel 12 dargestellte Radialbohrmaschine ist 
ein Fabrikat der Werkzeugmaschinenfabrik Ludwigs- 
hafen H. Hessenmüller in Ludwigshafen a. Rh.; ihre Be- 


schreibung wird im „Deutschen Werkzeugmaschinenbau‘ in dem 
Artikel: Die Radialbohrmaschinen erfolgen. Es sei hier- 
mit auf diesen verwiesen. D. Red. 


Bewährte Schieberformen für 


Rohrleitungen. 
Mit Abbildungen, Fig. 137 bis 144. 


Obgleich man im allgemeinen 
von den Rohrleitungen der moder- 
nen Anlagen in der Praxis nur dann 
spricht, wenn an der betreffenden 
Rohrleitung irgend etwas vorgekom- 
men ist, so arbeiten die solche An- 
laren ausführenden Firmen doch un- 
s unterbrochen an deren Vervollkomm- 
nung. So vor allem an der Aus- 
bildung der Absperrschieber, 
die bekanntlich schon seit längerer 
Zeit statt der früher üblichen Ven- 
tile als Abschlußorgane nahezu aus- 
schließlich für Wasser- und Dampt- 
leitungen verwendet werden. Im 
allgemeinen decken sich die Formen 
der Wasserschieber mit denen der 
Dampf- und Gasschieber. Trotz alle- 
dem bedingt jedoch das Fluidum, das 
in der betreffenden Leitung geführt 
À werden soll, in jedem Falle gewisse 
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SITITITIIIITITIITITIII III s CELL) seen 
EE Abnehmer gewöhnlich noch spezielle 
EE Wünsche haben, deren Erfüllung sich 
EHEHE der Fabrikant solcher Absperrorgane 
EEEH naturgemäß im eigenen Interesse an- 
ER] | gelegen sein lassen muß. 
so PERR 3 Gewissermasen die Normalform 
SPER] ~ eines auf 20 at. abgedriickten Ab- 
A sperrschiebers mit ovalem Ge- 
EHEHEH häuse gibt Fig. 187 wieder. Diese 
HEHHEHE Form wird unter anderem, wie hier 
EHHH eingefügt sei, von der Maschinen- 
HEEE und Armaturenfabrik vorm. 
» Ee Klein, Schanzlin & Becker in 
S (HH;  Frankental (Rheinpfalz) mit Vorliebe 


angewöndet. Das Gehäuse ist aus Guß- 
eisen; Spindel mit Mutter, ebenso die 
Stopfbüchsenmutter und das Stopf- 
büchsenfutter, sowie die Dichtungs- 

ringe sind aus Rotguß. 
Der Schieber an sich besteht aus dem L-förmigen Unterteil, 
der auf diesen aufgesetzten Haube, dem eigentlichen Schieber, der 
Schieberspindel und den Abdichtungen. Der Schieber öffnet sich 
beim Linksdrehen, so daß also, wenn man eine rechtsgiingige 
Spindel zu haben wünscht, in jedem einzelnen Falle erst eine Be- 
stellung erforderlich sein würde. Die Flanschen der Schieber 
werden selbstverständlich so gebohrt, daß man die Schieber an 
die normal gebohrte Rohrflansche ohne weiteres anschließen kann. 
Mit zylindrischem Gehäuse gewährt dieser Normal- 
Absperrschieber das Bild Fig. 138 u. 139; er wird gewöhnlich auf 
25 at. Probedruck abgedrückt, besitzt ebenfalls ein gußeisernes Ge- 
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häuse, nur ist die Haube wesentlich niedriger als beim Schieber mit 
ovalem Gehäuse. Spindel mit Mutterdichtungsring in Keil, Ge- 
h&use, Stopfbiichsenmutter und Stopfbüchsenfutter sind auch hier 
aus Rotguß üblich. Beide vorgenannten Schieberarten werden so- 
wohl mit Flanschen, zum Anschluß an Flanschenrohre, als auch 
mit Muffen, zum Anschluß an Muffenrohre, ausgeführt. 

Die Grenzen, innerhalb deren die beiden Schiebertypen zurzeit 
hergestellt werden, liegen zwischen 40 und 1000 mm Durchgang. 

Besondere Formen bilden die sog. leichten Absperr- 
schieber, wie zwei solche in Fig. 141 und 144 skizziert sind. 
Diese Schieber werden für einen Probedruck der Gehäuse von 

| 5 at. gebaut. Wenn der Abschluß- 
keil bis 300 mm Durchmesser hat, 
beträgt der Probedruck 5 at., bei 
denen von 325 bis 500 mm Durch- 
messer 3 at. und bei denen von 550 
bis 1000 mm 1), at. 

Ebenso fehlen denjenigen Mo- 
dellen, deren Durchmesser unter 
300 mm im Lichten bleibt, die Ver- 
stärkungsrippen, wie sie Fig. 141 
und 144 zeigen. Im übrigen aber 
wird bei beiden Typen das Gehäuse 
in Gußeisen ausgeführt, während 
Spindel mit Mutter, Dichtungsringe 
im Keil und Gehäuse, sowie Stopf- 
biichsenfutter in Rotguß gefertigt 
werden. Das in Fig. 141 angedeutete 
Räderzeigerwerk kann auf Wunsch an 
alten Schiebern angeordnet werden. 

Will man den Schieber schließen, 
so dreht man die Spindel im Sinne 
des Ubrzeigers. 

Der in Fig. 144 angedeutete 
Aufsatz mit Bock- und Außengewinde, 
sowie feststehendem Handrade und 
steigender Spindel wird vielfach auch 
ersetzt durch einen Typ, bei dem 
das Muttergewinde direkt im Bock 
befindet, während das Handrad auf der steigenden Spindel sitzt. 

Eine zweite Form bilden die nach demselben Typus gebauten 
Schieber mit Bock- und Doppel- Innnen- und Außengewinde, wo 
also das Außengewinde sich durch das obere Lager des Bockes 
hindurch schraubt, während das Innengewinde auf der Spindel sich 
in den Keil hineinschraubt, indem es diesen anhebt. Derartige 
Schieber bezeichnet man als Schnellschlu 8 schieber. 


Zur Gruppe der Schnellschlußschieber mit doppeltem Ge- 
winde, d.h. zu denjenigen Schiebern, deren Spindelausbildung sich 
mit der des soeben beschriebenen Schiebers deckt, die aber für 
einen Probedruck mit 20 at. berechnet sind, gehört der Schnell- 
schluBschieber, den Fig. 142 u. 143 darstellen. 


Auch bei diesem Schieber ist das zylindrische Gehäuse aus 
Gußeisen, die Säulen dagegen sind in Schmiedeeisen ausgeführt. 
Es werden jedoch, wie das Fig. 143 zeigt, derartige Schieber 
auch mit angegossenem Bügel versehen. Spindel, Spindelmutter, 
Dichtungsring usw. sind wie bei den oben beschriebenen Schiebern 
aus Rotguß ausgeführt. Der Stand der Spindel zeigt den Stand 
des Schiebers an. 

Man führt derartige Schieber für einen Durchgang D = 40 
bis 500 mm aus, welchem eine Höhe H bei geschlossenem Schieber 
von 845 bez. 1600 und eine Höhe H, von 370 bez. 1900 mm 
entspricht. 

Sehr beachtenswert erscheinen weiter die Schnellschlußschieber 
mit doppeltem Gewindeaufsatz, die ebenfalls für 20 at. 
Probedruck ausgeführt werden. 

Bei diesen sitzt das Handrad auf einer Rotgußhülse, die innen 
mit linkem und außen mit rechtem Gewinde versehen ist. Beim 
Drehen des Handrades bewegt sich infolgedessen die Spindel um 
den doppelten Hub der Hülse, wodurch ein rasches Öffnen und 
Schließen bewirkt wird. Die Spindel selbst macht hier keine 
drehende Bewegung, was ihr und der Stopfbüchsenpackung eine 
lange Haltbarkeit verleiht. Die Stopfbüchsenpackung läßt sich 
während des Betriebes erneuern, da bei hochgeschraubtem Keil 
der Konus nach außen abdichtet. Aus dem Stand der Spindel 
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Fig. 135. Z. A.: Neuere 
Müllereimaschinen. 


Schieber dieser Art werden, soviel dem Schreiber dieses bekannt, 
von genannter Firma für den Durchgang von 40 bis 500 mm aus- 
geführt. (Schluß folgt.) 


Berechnungen aus dem allgemeinen 


Maschinenbau, der Mechanik usw. 





Fabrikschornstein von 37 m Höhe. 
Von Eduard Kaschny in Berlin. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 4. 
(Schluß aus Heft 5.) 
Es wäre nunmehr nur noch nötig die Kantenpressung 
am Rande der Grundplatte zu bestimmen. 
Die Kantenpressung der Bausohle bei Windstille nur durch 
das Eigengewicht E, = G = 450800 kg hervorgerufen, ist: 
E, 450800 . 
So = 10000 — 63. 10000 — 1770 ke/em" 
Die größte Kantenpressung bei Winddruck ist gleich: 
S” = Ba: (1 + Si = 1,26 - (1 + 0708) = 2,28 kg/cm?. 
Die Bodenbeanspruchung ist gering und wäre bis zu 2,5 kg/cm? 
zulässig, bei gutem Baugrund bis zu 3 kg/cm? und im Ausnabme- 
fall bis zu 4 kg/cm? In letzterem Falle darf sich aber der 
Grundbau auf der Windseite nicht vom Boden abheben. 


Eigentlich sollten jetzt erst noch die Kosten für den 
Schornstein rechnerisch ermittelt werden. Da aber hierbei die 
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Fig. 136. Z. A.: Neuere Müllereimaschinen. 


„Konjunktur“ eine große Rolle spielt, so läßt sich das an dieser 
Stelle nur im gröbstem Überschlag durchführen. Man 
vergleiche nur das Resultat der zu diesem Zwecke zur Verfügung 
stehenden beiden Formeln: 

Es stellen sich die Kosten für einen fertigen Schornstein ein- 
schließlich Grundbau für gewöhnlich vorkommende Höhen un- 
gefähr: 


P=(130 — = 


h 
)- h- da = (130 — ; 


: .37.1,850 = 7650 M. 


— 


Nach einer anderen Formel ergeben sich die Baukosten un- 
gefithr zu: 


P = 125-h- dọ = 125 - 37 - 1,850 = 8560 M. 


Es liegt also eine Differenz von ca. 1000 M. zwischen den 
beiden. —! 

In Nachstehendem soll der Schornstein auf graphischem 
Wege untersucht werden. Hierbei wäre zu bemerken, daß von 
der Untersuchung des Schornsteines gegen Kippen aus 
dem Grunde Abstand genommen wurde, weil diese Untersuchung 
auch bei Annahme eines hohen Winddruckes nur ungenaue 
Resultate ergibt. Andererseits ist es unzweckmäßig, wie be- 
reits erwähnt, das Verhalten des Schornsteines nur gegen Kippen 
zu untersuchen. 

Des weiteren ist bei der graphischen Berechnung, ebenso wie 
bei der statischen darauf zu achten, daß man gleiche Trommel- 
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Fig. 139. 
Fig. 137 bis 139. Z. A.: Bewährte Schieberformen für Rohrleitungen. 


höhen erhält. In diesem Falle braucht man dann nur die Kanten- 
pressung für den 0, I, II u. III Absatzfuß zu berechnen und zwar 
gilt hier die Voraussetzung, da8 die Kantenpressung bei der 
Fuge III einen günstigen Wert ergeben hat. Bei ungleichen 
Trommelhöhen muß dagegen die Berechnung für alle Fugen durch- 
geführt werden. 
Die Gewichte hatten sich nach Vorstehendem wie folgt er- 
geben: 
Gy = 15500 kg 
Gr = 20600 
Gr =-26400 , 
Gin = 32800 , 
Z G = 450300 kg. 


G, = 123200 
(ir = 191000 


A ” 


” 


Die Winddrücke auf die einzelnen Trommeln ergeben sich 
auf Grund der Formel: 


92 





 2.1,145-+2-1,265 


We 3 1-6-100 = ~ 1446 kg 
mae ey a 100 = ~ 1590 , 
TEEN D ainsi l 
AE GE 100 = ~ 1878 , 
Em. nn 1745.].6.100— ~ 2022 , 


4.7 -150 = ~ 4200 e 
2 12870 kg 

Der Gesamtwinddruck ergibt sich aber hier zu derselben 
Endsumme wie oben zu: 

w = W = 12870 kg. 

Weil die Winddrücke im Vergleich zu den Gewichten ver- 
hältnismäßig sebr klein sind wird beim Entwurf des Kräfte- 
planes Fig. 2 der Kräftemaßstab für die Winddrúcke zehnmal 
so groß angenommen, wie derjenige für die Gewichte, weshalb 
der Kräfteplan sowohl, wie auch die zur Erlangung der Druck- 
punkte gezeichneten Resultierenden verzerrt sind, worauf bei Fest- 
stellung der Druckpunkte Rücksicht genommen werden muß. 


Zunächst müssen die Schwerpunkte der einzelnen Schorn- 
steintrommeln durch Zeichnung bestimmt werden, was mit Hilfe 
eines Seilzuges erfolgt. Da aus der Fig. 1 und 9 die Be- 
stimmung der Schwerpunkte ohne weiteres zu ersehen sein dürfte, 
so kann wohl von einer näheren Erläuterung Abstand genommen 
werden. 

Es bezeichnet: 


w = W, = S - Sh: p.= 


Sy, = Schwerpunkt der obersten Trommel VI 

Sy = 5 „ beiden S VI u V, 

Siv = e „ drei 5 VI, V u. 1V, 

Sin = e e vier e VI, V, IV u. UI, 

Su = E „ fünf P VI, V, IV, UI u. II, 
Si = S CHE A und Sockel, VI, V, IV, 


II, II u. I. 

Zieht man jetzt durch die so erhaltenen Schwerpunkte 
Parallelen zu den sich ergebenden Resultierenden, also z. B. 
Svı ts || bb¿, so erhält man den Druckpunkt tę usw. 

Da der Kräftemaßstab zehnmal so groß ist, wie derjenige für 
die Gewichte, so liegen auch die durch die Fig. 1 u. 2 er- 
mittelten Druckpunkte zehnmal so weit von der Achse entfernt, 
als sie in Wirklichkeit liegen sollen, so daß nur der zehnte Teil 
der Entfernungen der Druckpunkte von der Schornsteinachse in 
die Querschnitte eingetragen zu werden braucht, um die wirkliche 
Lage der Druckpunkte zu bestimmen. 

Diese Entfernungen sind für die einzelnen Querschnitte in 
Fig. 4 bis 7 u. 10 bis 11 eingetragen. 

Es müssen nun auch die Kantenpressungen für die 
einzelnen Querschnitte und die Fundamentsoble bestimmt werden, 
um sich zu überzeugen, daß an keiner Stelle die zulässige Grenze 
überschritten wird. 

Die Kantenpressung wird nach der Formel: 

P P.e 

a f W 
berechnet; wobei: P = der lotrechten Komponente der auf den 
betreffenden Querschnitte wirkenden Resultierenden in kg; f-= 
Größe des Flächeninhaltes in cm?; e = Entfernung des Angrifls- 
punktes (Druckpunktes) der Resultierenden von der Schornstein- 
achse und W = Widerstandsmoment des Querschnittes bezeichnet 

Für kreisförmigen Querschnitt erhält man: 





x. (D* — di 
W=-- 
32:D  ” 
oder: 
y — 0549-02 a) L a (043 DPE a? 
Ee 32. D u 4 ERT 
, -(D? — d? 
Weil aber: E SE I = f ist, so erhält man für: 


vr 


D? + d? 
s-D TI 








Setzt man diesen Wert in vorstehende Formel von k ein, so 
8-D-e 


ergibt sich: 
P 
tae (1 + arpa 


Für die quadratische Bodenfläche, deren Seite l ist, erhält 
man das kleinste Widerstandsmoment in bezug auf die mit den 
Diagonalen zusammenfallenden Achsen: 


qe | P o. l 
= — i = =1%.—- =f.—--. 
12 y2 FR: .y2 6-Y2 6-Y2 
Wenn man diesen Wert in die Gleichung von k einsetzt, 
und dabei berücksichtigt, daß in der Bodenfuge Zugspannungen 
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Fig. 140. 
Fig. 140 u. 141. 


‘Fig. 141. 
Z. A.: Bewährte Schieberformen für Rohrleitungen. 


‘unter allen Umständen ausgeschlossen sein müssen, so erhält man: 
6-Y2-e P 
e" at + == e (1 + 8,4852 - " 
Bezeichnet man, den einzelnen Formeln entsprechend, die 
unteren Querschnitte mit fẹ, fs usw., so ergibt sich: 


k= 


H . (2532 — 2092) = ~ 15246 cm? 
i = E . (2772 — 2289) = ~ 21195 , 
Es e (3012 — 2372) = ~ 25980 , 
= 1 . (8252 — 251) = ~ 38460 , 
f, =* . (8492 — 265) = ~ 40490 , 


f, = 400-400 — 251? - d = 110520 , 


fy = 600 - 600 = 360000 cm?. 
Die Entfernungen e der Druckpunkte von der Schornstein- 
achse werden den Fig. 4 bis 7 und 10 u. 11 entnommen und 
wurden mit Hilfe des Maßstabes wie folgt ermittelt: 


e; = 27,5 cm e, = 94,0 cm 
es = 51,5 , Gs 780... 
e, == 685 , Ge == 60,0 , 
e, = 84,0 , 


Die auf die einzelnen Fugen wirkenden lotrechten Kom» 
ponenten der Resultierenden ergeben sich zu: 
P, = Go = 

P; = Pe + G = 


15500 kg 
15500 + 20600 = 36100 , 





P, = P; + G = 36100 + 26400 = 62500 kg 
P, = P, +G, = 62500 + 31800= 94300 , 


P, =P, + G, = 134100 + 128200 = 257300 , 
Py) = P, + Gr = 257300 + 193000 = 450300 , 
Setzt man die Werte in obige Formeln von k ein, so erhält 
man für die Fugen VI bis I: 


15500 8 - 253. dëi d ) 
rl 253? 4 2091): Ka = + 1,41 kg; 
ke = — 0,37 a 
36100 8.277 -51, a 
Farm ee + = 3,33 
791195 D 2772 + 223°)’ N 
k; = — 0,17 D 
62500 8 -301- 68, a 
EAS = + 5,19 
1” 25930 (1: S 301? + 2372)” AA 
k, = — 0,30 , 
94300 8.325 . 84,0 
ss = 88460 ' (1+ ser eil BRE a 
k, = — 0,76 D 
134 100 349 . 94,0 | 
== -—-- + = 71,8 
2 40490 (1 ora 2081)! Der 
k, = — 1,19 a 
257300 (1 ch 
Dee 2- — 6,15 kg; 
:=2310520 VW +82: ¿00 Gelee 
450300 60 


Die hier ermittelten Kantenpressungen weichen von denen 
der statischen Berechnung etwas ab und zwar deshalb, weil sich 
bei der graphischen Schornsteinberechnung nicht so genaue Werte 
ermitteln lassen, als bei der statischen. 

Trotzdem das graphische Verfahren bei der Berechnung von 
Baukonstruktionen im allgemeinen gegenüber der Zahlenrechnung 
Vorteile bietet, gelangt man bei Anwendung desselben auf die 
Schornsteinberechnung zur Bestimmung der Kantenpressung doch 
nicht rascher zum Ziele. Im Gegenteil, man muß hier sogar un- 
genaue Werte mit in Kauf nehmen. Aus diesem Grunde ist von 
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Fig. 142. Fig. 143. 
Fig. 142 u. 143. Z. A.: Bewährte Schieberformen für Rohrleitungen. 


dem graphischen Verfahren bei Schornsteinberechnungen Abstand 

zu nehmen. Die Inanspruchnahme der maßgebenden Quer- 

schnitte ist vielmehr stets durch Zahlenrechnung zu unter- 

suchen, wie dies ja auch das Gutachten der kgl. Akademie des 

Bauwesens in Berlin vom 17. April 1899 unter Ziffer 3 (a), sowie 

der preußische Ministerialerla8 vom 15. Juni 1906 empfiehlt (b). 
Der Wortlaut dieser Bestimmungen ist folgender: 


a) „Ziffer 3. Die Akademie hat gegen die Anwendung eines 


| übersichtlichen graphischen Verfahrens keine grundsätzlichen Be- 








denken, empfiehlt aber, die Inanspruchnahme der maßgebenden 
Querschnitte stets durch Rechnung zu untersuchen.* 

b) „Für die nach dem Erlasse vom 30. April 1902 (M.-Bl. 
S. 227) für Schornsteinbauten geforderten rechnerischen Nachweise 
ist ein bestimmtes Verfahren nicht vorgeschrieben. Es können 
dafür sowohl die bekannten angenäherten Methoden von Professor 
Keck oder Lang, als auch graphische oder 
andere Nachweise in Anwendung gebracht 
werden. Das graphische Verfahren hat aller- 
dings den Nachteil, daß seine Nach- 
prüfung schwierig ist, es wird daher 
für den vorliegenden Zweck nicht emp- 
fohlen werden können. Der Nachweis der 
Stabilität und die Berechnung der Kanten- 
pressungen werden sich in der Regel nicht 
auf die unterste Fuge beschränken dürfen; 
sie werden anderseits nicht alle Trommeln 
zu umfassen brauchen, da namentlich bei der 
Kantenpressung eine regelmäßige Abnahme 
nach oben hin eine genügende Sicherheit für 
die oberen Trommeln gewährleistet.“ — . 

Die vorstehend angegebene Berechnung 
ist im übrigen nur als rohe Annäherung 
an die Wirklichkeit anzusehen, da die be- 
trächtlichen Wärmespannungen, sowie die er- 
heblichen Spannungsvergrößerungen infolge 
des Schwankens des Schornsteins beim 
Sturm usw. vernachlässigt sind; sie kann aber 
trotzdem als Hauptgrundlage betrachtet wer- 
den, da sich bei Berücksichtigung aller hier 
nicht betrachteten Punkte wesentliche Ab- 
weichungen kaum ergeben werden. 


Die große Maschinenhalle der Ost- 


deutschen Ausstellung in Posen. 


Mit Zeichnungen auf Tafeln 6 u. 10 u. Abb., 
Fig. 118 u. 119, Heft 5/1912 u. Fig. 145 bis 156. 
(Fortsetzung aus Heft 5.) 


Als bemerkenswert sei nur die in Fig. 119, 
S. 79, Skz. 2 u. 3 dargestellte Dimensionierung 
des Obergurts erwähnt, die übrigen Querschnitte sind, wie üblich, 
aus je zwei 1° gebildet. 





Fig. 144. Z. A.: 

Bewährte Schieber- 

formen für Rohr- 
leitungen. 
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2°+ 1,5|— 11,0 — 11,0 2,2 (4,4) 97 (388) J z "UP 48 (400) | 9°? 
8, — |+ 89,0'+ 89,0, 11 120 - 80 - 10 84,2 11.0 
4 —08'+ 17,2: + 17,2 A | | 
6'+13+96 + 10,9 | 11. 55-55-5 ¡10,6 10: 8 
| JL | 
71-13-9868 —109 17 | 57 »75-50-7 ¡16,7 98 
| | 13 | (83) 
8.—10—38,9—399 14 | 143 4 65-65-9 44,0 91) 


Eine besondere Berechnung der zur horizontalen Aussteifur g 
gegen schräg gerichtete Kranzüge, Seitenstöße usw. angeordnete n 
Horizontalvergitterung war entbehrlich; die Profile sind hierfir 
reichlich stark, aus dem praktischen Gefühl heraus, gewählt worde ı. 

An den beiden Giebeln sind die Kranbahnträger zu Hallı- 
portalen ausgebildet worden, welche die Windlasten des Giebeis 
in die Fundamente ableiten. 

Das System dieser Halbportale zeigt Fig. 151, Skz. 1, uni 
der zugehörige Krifteplan Fig. 155. Nachstehende Tabelle legt 
die Beanspruchungen zahlenmäßig fest. 


12. Hauptbinder der Seitenhallen. 


Diese sind nach Fig. 150, Skz. 1, als Kragträger ausgeführ.. 
Ihre Auflager finden sie bei A und B. Als Belastung wirkt 
einmal die Dachlast, von Pfette „c“ herrührend, sodann aber vor 
allem die durch die Kranbahnträger abgegebene Kranlast, deren 
Auflagerdruck P, = 31,5 t beträgt. 

Die Kräftepläne sind durch die Fig. 150, Skz. 2 (Dachlast) 
und Skz. 3 (Kranbelastung) wiedergegeben ! 

13. Längsfachwände (Fig. 152, Skz. 1 u. 2). 


Die Einteilung der Längsfachwände zeigt an einem Feld von 
13,33 m Länge, gleich der Hauptbinderentfernung Fig. 152, Skz. 1. 
Die Berechnung der Zwischenriegel 1 erfolgt als einfacher 
Balken für horizontale (Wind-)Belastung, als gleichmäßig verteilte 


Last, also nach: H 


zwei Einzelkräfte, die Auflagerdrucke der Riegel, belastet (Fig. 152, 
Skz. 2). Sie erfahren gleichzeitig eine Druckbeanspruchung durch 
den auf sie entfallenden Teil der Dachlast, sind also auf zu- 
sammengesetzte (Druck- und Biegungsfestigkeit) zu berechnen. 
Ihre Dimensionierung ist gleich der der Hauptstützen S, welche 
gleiche Windbelastung erhalten wie S,, aber auf Druck durch die 


Die Stiele S, dagegen sind durch 
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ie CA | | fe EC 14,4 1255 F 

15 | +1065, ` Mi 120-80-12 + 00.10 7440 1444 

16 | — 24,2 | 1,45; 93 | == 100 -50-8 23,0 | 99,6 1055 

17) +590) | []aL120-80-12 nae 1450 

19 | ies 23 185 ar 100. 65-9 28.4 280 (217) | 
20 | + 18,0 | st 75-50-7 14,4 1255 Fig. 145. Z. A.: Die große Maschinenhalle der Ostdeutschen 
21 -| | yt 60-40-5 Ausstellung in Posen. 
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Aufnahme der Auflagerreaktion des Hauptbinders der Seitenhallen | 550 | 
stärker in Anspruch genommen werden. M = 2880 - -¿- = 198000 cm/kg. 
DieAuBenstiitzen,S” und die Längswände (Fig. 152, IN.P.16; W = 137 cm?; oy = 1440 kg/cm. 
Skz. 1 bis 5). l 3. Riegel d (Fig. 152, Skz. 4 u. 5). 
Die Hauptstützen S sind durch den Auflagerdruck t des 2880 
Quertrágers Pos. 12 belastet. tx = — 7,4 t (Kranlast). | p= e 1440 kg (wie Stab e 
Dachlast ~ CH . se 50 = 0,88 t Q = 0,6 1,75 - 200 = 210 kg 
Riguhpewicht ~017t Stab 1,2; S = o~ t; erf. J -23,5 cm? (resp. 94 cm‘); 
100t Mw = 210 - = 4600 cm/kg | 


ZN.P.12; We = 66,6 cm; F=18,2 cm?; 
Jn = 400 cmt; Jn = 108 cm‘; 
o = 305 kg/cm?. 
Stab 3; S = + 2,4 t; X55-55-6; 


F = 6,8 cm? 
Stab 4, 5; S = + 2,6 t; X 50. 50.5; 
F = 4,0 cm? 


Stab 6,7; S = + 1,0 t; X 45.-45.5. 
4. Gitterstiel I. 


5,7 
Pu, =: 7,0 - 150 = 8000 kg 
SS Pw: = — 3000 , 
“ 8,7 
Spannungen dureh Ju? 3 ee: 970, 
9 1 Ol.. 





Pw, =2- 1,05 = 2,1 t (v. Riegel „d*) 

He = 5,5 - 3,5 - 150 = 2,9 t. 

Fig. 146. Z. A.: Die große Maschinenhalle der Ostdeutschen Ausstellung in Posen. 14. Giebelfachwände (Fig. 152 
Skz. 3 bis 5, sowie Fig. 153, 156 u. 154. 

Die Disposition der Giebelwände geht aus der Text-Fig. 653 


Wu d 


Die Stütze ist danach für einen Zug von 74 — 1,0 = 6,4 t 
zu verankern. und Fig. 11, Tafel 6 der Nr. 23 deutlich hervor. Für die stat. 
4 Anker von 16 Durchm.; F = 4 - 2,0 = 8,0 cm?; o = 800 kg/cm? | Berechnung sei auf die Fig. 152, Skz. 3 bis 5 und Fig. 153, 
Größe des Fundaments = 2,0-1,6-1,6 = 5,1 cbm; 154 u. 156 verwiesen! 

g = 5,1 - 2,0 = 10,2 t. | Die Windbelastungen pflanzen sich von den Zwischenstielen, 










Riegel 1. 
1=33m Spannungen durch Winddruct (Sy) wk ta... bets 
? KT. org LI- 
Qw = 2,6 S 3,3 s 150 = 1290 kg Py "Seege 94 + 1510 1092660 "eer j o aeases 


Mw = 1290 - E — 54000 cm/kg eng zelt sd 


IN.P.12; W = 54,5 cm8; o = 1000 kg/cm?. 


Stiel S. 
5,0 + 1,0 
By, = 1,29 ( 65 Ja 1,2 t 
M = 1,2 . 1,5 = 180000 cm/kg 
P, = Dachlast = 6,66 - 2,5 - 120 = 2000 kg 
IN.P.17; W = 137 cm8; F = 25,2 cm?; 
KC 180000 2000 u a 
Riegel 2. 
Py = 0,7 - 3,3 - 150 = 350 kg 


M = 350. SE = 14400 cm/kg 





IN.P.12; W = 54,5 em? 
Die Giebelwände. 


1. Horizontale Riegel a. 


l= 7,0 m 
; -54 
D. = 6,7 . 3,5 - 150 = 1760 kg Fig. 147. Z. A.: Die große Maschinenhalle der Ostdeutschen Ausstellung in Posch. 
700 ’ den Stielen c, über die I-Riegel a und die Gitterriegel „d“ in die 
Mw = 1760 - +; = 102500 em/kg. (Durch die Abstützung | Gitterstiele I und II fort und werden durch Windverbände im 
gegen die Stiele als halb eingespannt zu betrachten !) BER Se die unter 11 erwähnten Halbportale in die Fundamente 
. = 3. = 2 n abgeleitet. , i 
Wë P.14; W=81,7cm*; ø= 1250 kg/cm? (ebenso a’) Ä Zu den einzelnen Systemfiguren nebst zugehörigen Krifte- 
2. Stiel c. | plánen ist eine Erläuterung kaum vonnöten. 
l=5,5 m Die Fig. 156 stellt den in der Dachebene vorhandenen Wind- 


Q = 5,5 - 3,5 - 150 = 2880 kg verband dar. 
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15. Hauptbinder (Fig. 146 bis 148). | P, = Auflagerdruck von Pfette III 

Die Hauptbinder der Mittelhalle, deren genauere bildliche 31 13,33, Ka 
Darstellung im Heft ‘Nr. 23, Textfig. 653 und Blatt 6, Fig. 4 ge- l "o a (39 + 67 + 10) = 1200 kg 
geben wurde, stellen sich als einfach statisch unbestimmte Zwei- 3.1 


gelenkbögen dar. + = 2 - 13,33 (39 + 67 +10) = 2890 , 


Ihre Berechnung ist mit den gewöhnlichen Mitteln, mit Hilfe 31 
deren die einfacheren Konstruktionen berechnet werden, nicht + =- 9 - 13,88 (85 + 8+ 74) =2650 , 
durchzuführen. Es ist vielmehr notwendig, die Elastizititstheorie 34 18.33 
zu benutzen, deren Erörterung jedoch außerhalb des Rahmens + sei, "(354 8474) = 13920 , 
dieses Aufsatzes fallen würde. Es sei deshalb bezüglich der Theorie . 2. 2 
auf Múller-Breslau: Graphische Statik, Bd. 11, verwiesen und | + Bindergewicht = 600 , 
8160 kg 
4, \ P, = Auflagerdruck von Pfette a) 
=34- SE (35 -8-74) = 2650 kg 
+ Bindergewicht = 450 , 


8100 kg 
P, = Auflagerdruck von Pfette IV 
= 3,4- 13,3 (35 + 8 + 74) = 5300 kg 


$2.50. 1O? (35 +8 -+ 74) = 2650 š 
+ Bindergewicht = 450 , 


8400 ku 
b) Windlasten. 


Py = Wind auf die Längswand 
= 13,3 - 3,4 - 150 = 6700 ke 





+ >» ,„ a Dachfliche e = 420 , 
` ; + 9 9 » » d 
Fig. 148. Z. A.: Die große Maschinenhalle der Ostdeutschen Ausstellung in Posen. 7760 kg 
| Pwe = 13,3 -1,0-65 sind = 570 kg 
nur erwähnt, daß als statisch unbestimmte Größe der Horizontal- + 13,3 - 0,9. 127 == 1520 , 
schub X angenommen wurde, welcher nach Aufzeichnung der 2090 kg 
Cremonapläne Fig. 146, 147 u. 149 mit Hilfe der daraus ent- | p — 1520 
| w3 = V 
nommenen Spannkräfte: 13 
So = Spannkräfte infolge von vertikalen Belastungen (Eigen- Pwi = 2 e, Sen 
gewicht, Schnee), Pog = 27,4 = 1320 , 
Sy = Spannkräfte aus Windbelastung, Pi = Pe = 660 , 
S1 = Spannkräfte infolge von X = 1f, y 30 “Ae = 
. Pass 1333.45 = 100 , 
sämtliche Spannkräfte am statisch bestimmten Hauptsystem, be- | 2 


rechnet wird. 
Die Formel zur Berechnung von S 
X lautet: Jlpannungen durch verlikale Lasten (Eigengewicht u. Schnee 


a) für Eigengewicht und Schnee- 
lasten : 











X, = = So d SAs 

on™ 38%.As8 
b) für Windbelastung: 
257 -S A 8 





Er ETA 
Belastungen: 
a) Ständige Last und Schnee. 
P, = Auflagerdruck der en 9) Fig. 149. Z. A.: Die große Maschinenhalle der Ostdeutschen Ausstellung in Posen. 
08. 
= 0,8 - 13,3 (90 + 10 + 10) = 1170 kg | Pws = 200 kg Den = 100 kg. 
+ 08-133(464+65+10)=1270 , |<) Kranlasten. 
+ 3,1 - 13,3 (39 + 67 + 10) = 2390 , | Px = Auflagerdruck B, vom Querträger (Pos. 9) = 38,9 t 
e 13.3 Eigengewicht = ll, 
de on (39 +67 + 10) = 1200 , 40,0 t 
+ Bindergewicht 13,3.3,0-15 = 600 , 16. Fundamente der Hauptbinder (Fig. 151, Skz. 3 
6650 kg | Und 4). 
’, = Auflagerdruck von Pfette b) Aus den Kräfteplänen Fig. 146, 147 und 149 und den 


a4 — 13,33 = _ - | Kräften X, und X, ergeben sich auch die größten am Fundament 
Ze 2 EE wirkenden Kräfte und zwar: 
+ Bindergewicht = 600, | Ao = 25.1 t; Ho = Xo = 7.85 t; Hy = Xw = 4,6 t; 

2990 kg | IL = 4,23 t. 








Mit diesen und dem Fundamentgewicht G = 13,0 t berechnet 
sich nach Fig. 151, Skz. 3 u. 4: 


Mn = (7,35 + 4,6) - 2,0 = 23,8 tm 

A Ae 
~ 25,1 +13,0 + 4,23 

2 - (25100 + 13000 + 423 
ged ches e E 


= 0,560 m 


koju = 


d. (160 — 56) - 150. 

(Boden-Kantenpressung). 
Ferner aus der Kranlast P, = 40 t: 

r, — 20000 

270.150 





= 1,0 kg/cm’, 


insgesamt also: 

Kmax = 1,8 + 1,0 = 2,8 kg/cm?, 
während k = 3,0 kg/cm? nach den ministeriellen Vorschriften zu- 
lässig ist. 

17. Fundamente der äußeren Stützen der Seiten- 
hallen. Fig. 151, Skz. 2 zeigt die gewählte Fundamentform; 
eine Berechnung erübrigt sich mit Rücksicht auf die verhältnis- 
mäßig geringen, zentrisch wirkenden Belastungen. 

(Fortsetzung folgt.) 


Berichte über Versuche usw. 


Die Papierfabrikseinrichtung 


der Firma H. Füllner Warmbrunn auf der Internationalen 
Industrie- und Gewerbeausstellung Turin 1911. 


Mit Abbildungen, Fig. 133 u. 157. 
(Fortsetzung aus Heft 5.) 

Die Siebpartie hat drei Sauger, deren Stirnwände aus Metall, 
deren Seitenwände aus Kupferblech hergestellt sind. Schieber und 
Spindeln sind aus Metall. Die 
Sauger sind mit einem Ahorn- 
holzbelag verseben, um die Ab- 
nutzung des Siebes möglichst zu 
verhindern. Diese Ausführung 
wurde gewählt, damit die Sauger 
rostfrei bleiben. _ 

Die Hahngarnitur der 
Sauger ist so vorgesehen, daß 
man entweder mit Syphon- 
saugung arbeiten oder sie an 
die Luftpumpe der Saugwalze 
anschließen kann. Sie ruhen 
mit vier Stellschrauben auf 
Böckchen und können mittels 
der Stellschrauben eingestellt 
werden. Zwischen den Böck- 
chen liegen quer über die Ma- 
schine Winkeleisen, auf denen 
die Sauger bequem herausge- 
zogen und wieder eingelegt 
werden können. 

Das Schüttelwerk H ist 
so gebaut, daß man die Schüttel- 
zahl sowie den Hub während des Betriebes leicht verstellen kann. 
Um die Schüttelbewegung der Registerpartie vom Schüttelwerk 
überzuleiten, ist ein Winkelhebel verwendet, dessen Angriffsarm 
senkrecht stebt und dessen Drehpunkt und zweiter Hebelarm tief 
am Boden liegt, um einen Durchgang längs der Triebseite der 
Maschine freizulassen. Das Ende dieses zweiten Hebels muß in 
auf- und abgehende Bewegung versetzt werden, wenn geschüttelt 
werden soll. Dies wird dadurch erzielt, daß dort ein Schwung- 
hebel angreift, dessen anderes Ende durch eine Kurbel hin- und 
hergefiihrt wird und der einen Gleitstein trägt, der sich in einem 
Schlitz einer stellbaren Scheibe verschiebt. Durch verstellen dieser 
Scbeibe kann der Hub der Schüttelung und durch den Antrieb 
der Kurbelwelle mittels konischer Trommeln die Schüttelzahl ge- 
ändert werden, und zwar gleichfalls während des Betriebes. 

Die Saugwalze „Patent Millspaugh* (Fig. 156) vertritt bei 
der Ausstellungsmaschine die Stelle der bisher üblichen Gautsch- 
presse. Sie besteht aus einem durchlochten Metallmantel, inner- 
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Fig. 150. Z. A.: 
Die große Maschinenhalle der Ost- 
deutschen Ausstellung in Posen. 
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halb dessen ein Saugkasten mit einer oder mehreren Kammern so 
angestellt wird, da8 der Spielraum zwischen beiden nur so groß 
ist, wie es für einen Dauerbetrieb unbedingt notwendig ist. 

Der Metallmantel liegt in zwei Lagern mit Kompositionsaus- 
guß und der Saugkasten ist an den beiden Enden radial verstellbar. 
Der Antrieb erfolgt durch ein auf dem Walzenmantel sitzendes 
Rad. Die Absaugung von Luft und Wasser geschieht in der 
Regel nur auf einer Seite und wird durch eine rotierende Vakuum- 
pumpe bewerkstelligt. Ist Platz vorhanden, so kann man die 
Saugleitung auch auf beiden Seiten des Saugkastens anschließen. 
Arbeitet man mit zwei Saugkammern, so schließt man die eine 
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Fig. 151. Z. A.: Die große Maschinenhalle der Ostdeutschen Aus- 
stellung in Posen. 


auf der Führerseite, die andere auf der Triebseite an die Saug- 
pumpe an. 

Die Saugwalze eignet sich sowohl für Papier- als auch für 
Karton- und Zellulosemaschinen. 

Von den beiden NaBpressen K der Maschine ist die erste 
als Legefilz- und die zweite als Steigefilzpresse ausgeführt. 

Von einer Presse wird verlangt, daß man im Betriebe die 
notwendige Pressung und deren Größe leicht übersehen kann, daß 
sie dabei doch stark elastisch wirkt und auch einseitig je nach 
Bedürfnis eingestellt werden kann. Außerdem muß der Filzwechsel 
leicht und schnell vonstatten gehen. 

Die Belastung der. Pressen geschieht mittels Hebel und 
Gewichten. Die Pressen sind mit Parallelaufhelfung versehen, 
wodurch beim Filzeinziehen ein rasches, gleichmäßiges Heben der 
oberen Preßwalzen ermöglicht wird. Die Lager dieser Walzen 
sind als Hebellager mit Kugelbewegung ausgeführt. Der Lager- 
körper selbst ist mit einer Metallbüchse versehen. Die Lager der 
unteren Walze sind als Füllners Patentlager*) ausgeführt; sie 
gestatten einen bequemen und flotten Filzwechsel ohne Lösung 
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Fig. 152. Z. A.: Die große Maschinenhalle der Ostdeutschen Aus- 
stellung in Posen. 
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irgend einer Schraube und haben außerdem den Vorteil, daß beim 
Filzwechsel das Lager nicht vom Zapfen entfernt zu werden 


*) Die Konstruktion des Füllnerschen Patentlsgers ist folgende: 


Der eigentliche Lagerkörper hat keine Fußplatte, sondern setzt sich auf einen 
Bolzen, der auf einer Zwischenplatte gelagert ist. Diese Zwischenplatte rubt auf einer 
Sohlplatte und wird in dieser durch eine sunde Aussparung zentriert und festgehalten. 
Durch die Lagerung des Lagerkirpers auf einen Bolzen, der quer zur Walzenachee liegt, 
wird erreicht, daß sich das Lager genau zum Zapfen passend einstellen kann. Beim 
Filzwechsel wird das untere Lager mittels eines Bügels an den vorderen Hebel ange- 
hängt und etwas angelüftet, wodurch soviel Spielraum entsteht, daB der Tragbolzen 
um 90° gedreht und herausgezogen werden kann. Nach geringem Anheben läßt sich 
die Zwischenplatte bequem wegnehmen und so ist genügend Raum vorbanden, um den 
Filz einzuziehen. Die Wassermulde unter der unteren Preßwalze ist am Lagerkörper 
befestigt und braucht daher nicht entfernt zu werden. 


braucht, wodurch ein Verschmutzen des Filzes an den Zapfe 
vermieden wird. 

Die, oberen Preßwalzen bestehen aus hartem Walzenspezial- 
guß; bei der ersten Presse hat dieselbe einen 12!/, mm starken 
Bronzemantel. Die unteren Walzen sind aus gleichem Walzenspezial- 
guß hergestellt und mit 15 mm starkem Gummimantel versehen. Die 
Ausbildung der Pressenstublungen und die Konstruktion der Parallel- 
aufbelfung ist so durchgeführt worden, daß die Schaber freiliegen. 
Diese sind so ausgebildet, daß genügend Ausschuß darauf liegen 
und ohne Störung entfernt werden kann. Auf diesen Punkt ist 
auch bei der 
Steivefilzpresse 
der gleiche Wert 
gelegt worden. 

Um Riefen- 
bildung zu ver- 
meiden, haben 
die Schaber hin- 
und hergehende 
Bewegung, wel- 
che von einer 
auf der Kuppe- 
lung der unte- 
ren PreBwalze 

sitzenden 
Schnecke mit- 
tels Schnecken- 
rad und Welle 
abgeleitet und 
auf einen Kur- 
belbolzen über- 
tragen ist, der an einem Punkt des Schabers angreift. Die Be- 
wegungsvorrichtung liegt in einem guBeisenem Gehäuse staub- 
und wasserfrei eingeschlossen und wird mit Fett geschmiert. 


Sämtliche Filzleitwalzen für die Pressenpartie sind aus Patent- 
rohr hergestellt und mit Kupferbezug bekleidet; sie haben hydrau- 
lisch eingepreßte gußeiserne Böden mit eingesetzten Stahlzapfen. 
Die Böden sind mit Messingschlußscheiben verkleidet. Die Stahl- 
zapfen der Filzleitwalzen stecken in beweglichen Sellersbüchsen aus 
Metall und werden mit Fett geschmiert. Jede Sellersbüchse trägt 
eine Kopfschraube, deren Ende in eine Rille des Leitwalzenzapfens 
paßt, um beim Filzwechsel ein Abgleiten des Lagers vom Zapfen 
und dadurch ein Verschmutzen desselben zu vermeiden. Vor der 
ersten Presse ist ein Filzsauger angeordnet. Derselbe hat Messing- 
stirnwände und Seitenwände aus Kupferblech und ist mit elektro- 
lytisch verkupfertem Winkel versteift. Er trägt eine gelochte 
Deckplatte aus Hartmessing. Der Filzsauger ist in. der Höhe 
einstellbar und läßt sich leicht drehen, so daß er dem Filz 
genau angepaßt werden kann. Er ist an eine Dreikolbenpumpe 
angeschlossen. 

Die Filzspannungen der beiden Pressen, von denen die für 
die Legefilzpresse unten, die für die Steigfilzpresse oben sich 
befinden, sind staub- und wasserfrei. Das Spannlager wird in 
einem Messingrohr durch einen auf der unteren Seite liegenden 
Schlitz hindurch mittels einer Spindel bewegt. Die konischen 
Rädchen der Spannspindel liegen in geschlossenen Gußköpfen 
vollständig geschützt. 

Die drei Papierleitwalzen für die Überführung des Papiers 
von der Naßpartie zur Trockenpartie ruhen in Kugellagern, um 
eineu möglichst leichten Gang zu sichern. 


Zur Reinigung der Filze der ersten Naßpresse wurde eine 
freistehende Filzwäsche aufgestellt. Die Walzen derselben bestehen 
aus Gußeisen, die obere mit Kupferüberzug, die untere mit Gummi- 
bezug. Die obere Walze liegt in Hebeln und kann mittels Spindeln 
auf die untere gepreßt werden. Die Spindeln stützen sich auf 
Federn, so daß die Anpressung elastisch wird. 


Der Trockenapparat L besteht aus einem Vortrockner 
von 600 mm Durchmesser, acht Papiertrockenzylindern von 1250 mm 
Durchmesser, einem Papiertrockenzylinder von 1800 mm Durch- 
messer und vier Filztrockenzylindern von je 1000 mm Durchmesser. 
Er zerfällt in drei Gruppen (Fig. 133 u. Fig. 2 auf Taf. 11): 


Erste Gruppe, vier Trockenzylinder, davon zwei hoch- und 
zwei tiefliegend mit einem Einführungs- oder Vorzylinder von 
600 mm Durchmesser, und zwei Filztrocknern je einer für die 
beiden oberen und die beiden unteren Papiertrockenzylinder. 


a 





Fig. 153. Z. A.: Die > Maschinenhalle der 
Ostdeutschen Ausstellung in Posen. 
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Zweite Gruppe: vier Trockenzylinder, davon genau wie bei 
der ersten Gruppe zwei hoch- und zwei tiefliegend, mit zwei 
Filztrockenzylindern, also auch je einem für die beiden hoch- und 
tiefliegenden Papiertrockenzylinder. 

Vorstehende zwei Gruppen liegen vor der Feuchtglitte. 

Dritte Gruppe, nach der Feuchtylitte, ein Papiertrockenzylinder 
hochliegend, un welchen das Papier mit oder obne Benutzung der 
Feuchtglätte geführt werden kann. 

Die Böden der Trockenzylinder sind gewölbt und mit guß- 
eisernen Zierdeckeln versehen, und zwar sind die Zylinderböden 
nach innen, die Zierdeckel nach außen ausgebaucht, so daf ein 
Luftraum zwischen Boden und Zierdeckel entsteht, der mit Isolier- 
material ausgefüllt werden kann. So wird außer Ersparnis an 
Heizmaterial die sonst für die Bedienung so lästige strahlende 
Hitze vermieden. 

Der Dampfeingang und -ausgang in die Trockenzylinder erfolgt 
von der Betriebsseite aus. Die Abführung des Kondensationswassers 
geschieht durch im Innern des Zylinders angegossene Schöpfer. 
die auch dann Wasser ausgießen, wenn kein Druck in den Zylindern 
ist. Sie sind so groß, daß die Zylinder niemals infolge von 
zurúckvehaltenem Kondensationswasser schlecht oder ungleichmäßis 
trocknen. Jeder Trockenzylinder erhält eigenen Dampfzugang von 
einem Hauptrobre aus, ganz gleichgültig, ob mit direktem oder 
mit Abdampf geheizt wird. Alle Dampfeinströmungen in die 
Trockenzylinder und alle Dampfrohre sind so bemessen, daß sie 
die Verwendung von Abdampf gestatten. 

Die Antriebsräder der Zylinder wie der gesamten Maschine 
sind mittels einer einzigen Schraube auf die Zapfen aufgeklemnit 
und durch einen eingelegten Keil gegen Drehen gesichert. Will 
man also ein Rad von dem Zapfen abziehen, so braucht man nur 
die Klemmschraube zu lösen. 

Die Filzspannungen liegen für die unteren Zylinder am Anfang 
und am Ende des Trockenapparates senkrecht angeordnet und 
können durch ein Handrad bedient werden. Die Spannungen für 
die oberen Zylinder sind an der Längstraverse zwischen den Filz- 
trocknern angebängt und deren Bedienung geschieht mittels Kette 
und Handrad. Die Konstruktion der Filzspannungen ist dieselbe 
wie bei den Naß- 
filzen. 

Auch die Filz- 
regulierwalzen sind 
symmetrisch ange- 
ordnet. Die Filz- 
leitwalzen sind aus 
Patentrohr von 
155 mm Durchm. 
und galvanisch ver- 
nickelt; ihre Stahl- 
zapfen laufen in 
Sellersbüchsen aus 
Metall. Für jeden 
Filz ist eine federnd 
gelagerte Filzleit- 
walze eingeschal- 
tet, um, falls das 
Papier in der Pres- 
senpartie reißt und 
der Trockenapparat 
längere Zeit leer 
läuft, ein über- 
mäßiges Spannen 
des Filzes zu ver- 
meiden. Auf diese 
Art wurde erreicht, 
daß Zapfenbrüche der Filzleitwalzen und damit das Zugrundegehen 
eines Filzes nahezu gänzlich ausgeschlossen worden sind. 

Die Schaber sind aus Gubeisen und tragen ein Stahlblatt. 
Sie sind nach allen Richtungen hin einstellbar, und jeder kann 
durch einen Hebel leicht angelüftet oder ganz abgehoben werden. 
Um die aufliegenden Schaber für die untere Zylinderreihe zu 
befestigen, sind zwischen der Stuhlung messingbezogene Rohre 
eingebaut, die auf die Halter aufgeklemmt sind, in welche die Augen- 
lager für die Schaberblitter in der Höhe eingestellt und befestizt 
werden können. An diesen Haltern sitzt der Hebel zum Anlüften 
der einzelnen Schaber. 

Am Ende der ersten beiden Zylindergruppen wird die Papier- 
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Fig. 154. Z. A.: Die große Maschinenhalle der 
Ostdeutschen Ausstellung in Posen. 


babn um eine Papierleitwalze zur Feuchtglätte übergeführt. Diese 
Papierleitwalze ist federnd gelagert. Man erreicht dadurch, daß 
bei kleinen Geschwindigkeitsänderungen das Papier nicht sofort 
reißt; andererseits hat der Maschinenführer an der Spannung der 
Federn ein Maß dafür, ob die nachfolgende Feuchtglätte zu rasch 
läuft, er kann denn meist rechtzeitig regulieren. 

An die beiden ersten Zylindergruppen schließt sich eine 
Feuchtglätte Man. Es hat sich gezeigt, daß diese sich überall, 
wo es darauf ankommt, bessere maschinenglatte Papiere zu arbeiten, 
bewährt: Nach derselben folgt dann die 
dritte Zylindergruppe L, mit einem 
Zylinder von 1800 mm Durchmesser. 





Fig. 155. 
Fig. 155 u. 156. Z. A.: Die große Maschinenhalle der Ostdeutschen Ausstellung in 
Posen. 


Die Feuchtglätte ist also in den Gesamttrockenapparat so 
eingebaut, daß sich etwa */, der Trockenfläche vor und etwa !/, 
hinter der Feuchtglätte befinden. Beide Walzen sind aus Coquillen- 
hartguß und massiv, die untere Walze ist festgelagert, die obere 
dagegen wird von zwei Hebeln getragen und durch Gewichts- 
belastung auf die untere gepreßt, bzw. davon abgehoben. Die 
Einrichtung ist dabei so getroffen, daß die obere Walze beim 
Durchgang von stärkeren Papieren oder im Papier enthaltenen 
Körperchen sich abheben kann. Die Walzen sind unter Belastung 
zusammengeschliffen ; die obere läuft in Lagern mit Kugelbewegung. 
wodurch das lichtdichte Passen der Walzen mehr gewährleistet 
wird. 

Beide Walzen besitzen ferner Schaber mit Stablblattern, die 
leicht abgehoben und mit verschiedenen Winkeln an die Walzen- 
oberfläche angestellt werden können. Sie besitzen bin- und her- 
gehende Bewegung, die mittels Schnecke und Schneckenrad sowie 
Gallscher Kette von der Hauptantriebswelle des Feuchtglittwerkes 
abgeleitet wird, ähnlich wie bei den NaBpressen. 

An der Einführstelle der Feuchtglätte ist eine runde Schutz- 
stange angebracht, die gegen die Walzen zu dachförmig abgeschrägt 
ist, um ein gefahrloses, leichtes Einführen des Papieres zu ermög- 
lichen. 

Da eine Feuchtglätte nur dann vorteilbaft arbeiten kann, 
wenn ibr die Papierbahn mit einem gewissen Feuchtigkeits- 
gehalt zugeführt wird, so folgt auf die Feuchtglätte hier 
noch ein hochliegender Zylinder von 1800 mm Durchmesser, um 
das Papier vollständig zu trocknen. Der Zylinder ist, wie alle 
übrigen Trockenzylinder, mit Filz bespannt; ebenso ist hier 
ein Schaber angeordnet, um den Zylinder blank zu halten und 
ein Haftenbleiben des Papieres und damit Aufwickeln desselben 
zu verhindern. Das vom letzten großen Zylinder abgenommene 
Papier kann sehr leicht um den Kühlzylinder herum- und in das 
Satinierwerk eingeführt werden. 

Der Kühlzylinder N ist aus Kupferrohr hergestellt. Das 
Kühlwasser wird durch ein Rohr an der Stirnseite eingeführt und 
durch einen Schöpfer wieder abgeführt, der genügend Wasser 
wegschafft, so daß das kühlende Wasser schnell wechselt und 
niemals sich warmes Wasser im Zylinder bilden kann. Angetrieben 
wird der Kühlzylinder vom letzten Trockenzylinder aus durch ein 
Stirnrad. 

Der Zweck des Kühlzylinders ist, das Papier abzukühlen und 
der ausgetrockneten Papierbahn die der Lufttemperatur entsprechende 
Feuchtigkeit wiederzugeben. Dadurch wird ein besseres Satinieren 
und Aufrollen auf den Rollapparat erreicht. Außerdem leitet der 
Kühlzylinder die Elektrizität ab und erleichtert das Einführen 
bei dem nachfolgenden Satinierwerk, 
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Das Glättwerk O war mit sechs Walzen ausgerüstet; 
während aber die mittleren Walzen 250 und 260 mm Durchmesser 
besitzen, sind die obere und untere Walze mit 380 und 385 mm 
Durchmesser, also wesentlich stärker, da diese beiden in der Haupt- 
sache den durch die Belastung auf das Satinierwerk ausgeübten 
Druck aufnehmen müssen. Die Walzen sind unter Belastung licht- 
dicht zusammengeschliffen und mit Lagern für Fettschmierung 
versehen, die für die oberen fünf Walzen so eingerichtet sind, 
daß sie in Führungen an den gußeisernen geschlossenen Gestellen 
auf- und abbewegt werden können. Die Belastung 
wird durch Gewichte auf Spindeln übertragen, die 
an den Lager der oberen Walze eingreifen. Diese 
Spindeln dienen gleichzeitig dazu, die Walzen an- 
zulüften und auszuheben. Zu diesem Zwecke können 
die einzelnen Walzen durch Entlastungsstangen an 
die oberen Walzen angehängt und durch eine Parallel- 
aufhelfung angehoben werden. Die zweiten Walzen 
von oben und unten sind durchbohrt und mit einer 
Speisegarnitur versehen, um mit Wasserzuleitung 
kühlen oder mit Dampfzuleitung anheizen zu können. 

Jede Walze trägt einen Schaber mit Stahlblatt 
und Schaberbewegung. Die Schaber sind auch mit 
Handhebeln versehen, um sie leicht abheben zu 
können. Die Einführwalze ist elastisch gelagert, um 
Differenzen im Papierzug auszugleichen. 

Dem Satinierwerk folgt der Längsschnei- 
der P. 

Die Papierbahn wird über zwei Papierleitwalzen, 
die senkrecht übereinander arbeiten, geführt, zwischen 
denen sich die auf zwei Wellen angeordneten Teller 
und Zirkelmesser befinden. Um eine gute Führung des Papieres 
zu .erhalten , ist zwischen der oberen Leitwalze und den Teller- 
messern ein gußeiserner Streichbalken befestigt. Die einzelnen 
Zirkelmesser sind an Haltern befestigt und können genau an die 
Tellermesser angestellt werden; außerdem sind sie mit Abdrück- 
vorrichtung versehen. 

Die Zirkelmesserwelle ist fest gelagert, während die Teller- 
messerwelle durch einen Hebel mit Exzenter ausgerückt werden 
kann. Um bei ungenauem Lauf der Papierbahn mit den 
Messern folgen zu können, sind die Tragständer für die Messer- 
wellen mit ihren Lagern seitlich verstellbar. Der Antrieb des 
Längsschneiders geschieht mittels Riemen vom Antrieb der Rollen- 
stangen aus. 

Der Bürstenfeuchter Q ist auf vertikal verstellbaren 
Konsolen befestigt. Der Feuchter besteht aus einer Walzenbürste 
und durch verstellbare Leisten kann sowohl eine grobe, als auch 
eine feine, tropfenfreie Feuchtung erreicht werden. Angetrieben 
wird die Bürste durch zwei Stufenscheiben. 





Fig. 157. Z. A.: Die Papierfabrikseinrichtung. 


Der Rollapparat R ist mit vier Rollstangen und mit zwei 
Lagerungen für Tamboureinrichtung ausgeführt. Die Rollstangen 
sind mit Vierkant versehen und werden von der Antriebswelle 
dadurch mitgenommen, daß über diese Vierkante durch einen 
Hebelgriff eine Mitnehmerhúlse geschoben wird. Die Antriebs- 
welle wird von einem hochliegenden Vorgelege aus mittels Friktions- 
scheiben angetrieben, und die Friktionsanpressung der letzteren 
geschieht durch ein feststehendes Handrad. Werden die Tamboure 
benutzt, so werden diese durch ein auf der Antriebswelle sitzendes 
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Stirnrädchen, das in den mit Innenverzahnung versehenen Zahn- 
kranz der Tamboure eingreift, in Drehung versetzt. 

Vom Rollapparat aus werden die aufgewickelten Papierrollen 
mittels eines Laufkranes nach der dahinter aufgestellten Umroll- 
und Schneidmaschine befördert. 


II. Der elektrische Antrieb der Papiermaschine. 


Mit Rücksicht auf die große Wichtigkeit die man heute 
dem elektrischen Antrieb der Papiermaschinen beimißt, soll nach- 
stehend, im Anschluß an die Beschreibung der Füllnerschen 
Papiermaschine, noch deren elektrischer 
etwas eingehender beschrieben werden. Vorausgeschickt sei, daß 
die Forderungen, die man an einen modernen Papiermaschinen- 
Antrieb stellt, vor allem darin bestehen, daß man Einrichtungen 
verlangt um die Tourenzahl konstant zu halten, um ferner 
Schwankungen im Papiergewicht zu vermeiden und daß man ferner 
die Tourenzahl sicher und in weiten Grenzen feinstufig ändern 
will, was beim Wechsel der Papiersorten von Wichtigkeit ist. 
Diese Forderungen für den variablen Teil der Papiermaschine 
werden einfach und vollkommen durch den elektrischen Antrieb 
mittels Gleichstrom-Nebenschlußmotor erfüllt. 


(Schluß folgt.) 


Antrieb | 





Beiträge zur Beurteilung des Betriebes von 
Dampfüberhitzern. 


Von Dr.-Ing. Werner Zimmermann in Dresden. 


Mit Abbildungen, Fig. 158 bis 161. 
(Schluß aus Heft 5.) 


Zur Ermittlung eines Gesetzes für die Abnahme der Über- 
hitzerleistung bei zunehmender Größe der Undichtheiten des Über- 
hitzermauerwerkes wurde bezüglich der Ordinaten in gleicher Weise 
verfahren, während als Abszissen die Größen der künstlich er- 
zeugten Undichtheiten dienten. Trägt man in diesem Koordi- 
natensystem die in Spalte 43 der Tabelle A eingeschriebenen 
Dampfwärmewerte ein, so erhält man durch Verbindung der so 
gefundenen Punkte eine Linie, die von einer Geraden nur wenig 
abweicht. Die zeichnerische Auftragung ergibt, daß das Verhältnis 
der nutzbar gemachten Wiirmemengen zu dem Grade der Undicht- 
heiten des Überhitzermauerwerkes als ein lineares aufgefaßt und 
durch die Gleichung: 


Gleichung 2). 


ausgedrückt werden kann. In dieser Gleichung hat vi dieselbe 
Bedeutung wie in Gleichung 1. 


y'=d—e-x’ 




















Tabelle B. 
5 | Gruppe la. Gruppe Ta. 
e Versuche bei der Deutschen Schachtbau-Gesellschaft m. b. H., Nordhausen. la 2a 3a la 2a 
4 11. Juni ' 15. Juni 19. Juni 25. Juni | 30. des 
1. | Anfang der Ühtenuchung 10? pa 0 qs q. 
2. | Ende e e BS Ai e A7) 1215 ae SE 1 
3. | Dauer Minuten 367 375 364 372 362 
4. Kesselheizfliiche des Zweiflammrohrkessels — = -H qm 99,2 | — - -— -- 
ð. | Rostfläche, Treppenrostvorfeuerung . qm 44. | — — — — 
6. Überhitzerheizfläche, außen gemessen . qm 80,0 | — -- = | = 
mit Dampf seit d >< 24 seit 8 >x< 24 nie EH dE 
_ 7. | Beschaffenheit der Überhitzerheizfläche, außen ee ers a 6 Minuten abgeblasen 
8. | Beschaffenheit des Überhitzermauerwerks: | 1M + . o» . qm Ka p> 2209 mm 8809 mm 
Größe der Undichtheiten: f in „der ns om 0,00073°  , 0,00146°., 
9. | Heizwert der Kohle pro 1 kg = W e WE 2963 2870 2894 2648 2696 
10. | Dampfspannung, absolut =p . . kg'qem 10,9 10,0 9,6 9,8 9,8 
11. | Temperatur des gesättigten Dampfes — SS Dr oC 182,6 178,9 177,1 178,09 178,09 
12. | Gesamtwärme des gesättigten Dampfes pro 1 kg — We WE 667,0 666,1 665,6 666,0 666,0 
13. | Temperatur des überhitzten Dampfes =r, . . \ DC 303,8 299,5 291,1 344,61 320,7 
14. | Überhitzung über die Temperatur des gesättigten Dampfes — — Y, - —t. °C 121,2 120,6 114,0 166,61 142,7 
15. | Spezif. Wärme des überhitzten Dampfes (nach Lorenz) ee 0.68 0.62 0.62 0.57 0.59 
i= DEE de CES ' ' ' 4 a 
16. Uberhitzungswiirmemenge pro 1 kg = W, = cp (r,—) . . WE 16,35 74,77 70,68 94,9 85,62 
17. | Gesamtwärmemenge des erzeugten Damples == =W 3 W, für 1 kg — = WEI 74335 | 740,87 736,28 760,9 751,62 
18. | Speisewassertemperatur = t e °C 38,0 42,3 42,7 37,0 43,6 
19. | Gesamter Kohlenverbrauch . kg 2350 2600 2456,2 3200 2350 
20. | Kohlenverbrauch pro 1 Stunde N a E ke ee EEE N kg 334,6 416 405,31 516,12 389,71 
21. > e z und pro 1 qm der Gesamtheizfläche kg 2,98 3,22 3,14 4,0 3,02 
22. P M d ge E »  » Kesselheizfläche . kg 3,88 4,2 4,09 5,2 3,09 
23. S e "3 4 r » LI, e Uberhitzerheizfliche k 12,82 13,86 13,51 17,20 12, 99 
24. | Gesamtwiirmewert der Kohle = K = . . EA E AE e wh 6963050 | 7462000 7108242 8473600 . 6335600 
25. , Gesamter Wasserbrauch = H, EA kg 5510,2 5850 5502 6500 5050 
26. | s 2 pro 1 Stunde. . kg 901,8 936 916,1 1048,3 837,4 
27. | R v S » und pro 1 qm der Gesamtheizfläche . kg 6,99 7,25 7,10 8,12 6,48 
28. | e b E > dE >» » Kesselheizfliche . kg 9,09 9,45 9,25 10,6 8,44 
29. 1 1 „ ., Uberhitzerheizfliiche kg 30,06 31,2 30,5 34,94 27,9 
30. | Rauchgastemperatur yor dem Uberhitzer — = EEE TE E 456,2 469,61 469,61 490,9 496,7 
31. 8 hinter dem Überhitzer — d KSE °C 347,8 381,15 380,0 378,4 375,3 
oa. am Ende der Kesselheizfläche . BCL. 268 269,9 279,11 304,07 297,8 
33. Temperatur der Verbrennungsluft °C 20,0 22,40 23,23 24,53 26,46 
34. | Zugstärke vor dem Uberhitzer mm W aber 8,06 ena 7,69 8,34 8,8 
35. Kohlensiiuregehalt der Heizgase vor dem’ behia in  Wolamprosenten , af — — — 12,6 9,75 
36. š hinter dem , ' Di = — | — , 10,9 9,4 
37. Gesamtwi ärmemenge “des von der Gesamtanlage erzeugten Dampfes: | 
Q, = H,0 (W + W,) ; . WE | 4096006,4 | 4334 089,5 4087826,5 ' 4944850 | 3797600 
38. Gesamtwirmemenge des vom Kessel allein erzeugten Dampfes: | 
C=O W 5 . WE |3675303,4 | 3896655 3695411,2 4329000 3363300,0 
38 a. Gesamtwiirmemenge des im Uberhitzer über die Sittigungstemperatar 
í ZE, Dampfes: Q, =H,0-W, SS Kat og , WE | 420703 | 4374045 392415,8 616850,0 434300 
39.  Wärmedurchgang im Uberhitzer pro 1 qm Ko ; 208 e 
E EE ES 298,9 239,06 N 
und pro 1 Stunde =Q; H, - Stundenzahl VESEN ce NE A SENG N 
40. Wärmedurchgangskoeffizient des Uberhitzers: K— Q,- T+ en TA . WE 144 | 326 11,3 19,1 12,8 
1 ! 
eeh 2 oo 
41. Von je 1000 der in der Kohle enthaltenen Wärmeeinheiten EZ 1000 -Q, WE 60,4 8.6 55,1 72,7 68.5 
sind im Uberhitzer nutzbar gemacht: K | 
42, ı Nachlassen der Uberhitzerleistung im Vergleiche zum 1. Versuchstage o -— Bile 8,8 — 5,8 


Unter x’ sind die Undichtheiten im Überhitzermauerwerk in 
Quadratmillimetern verstanden. 

Die Konstanten ergeben sich zu: d — 80,0 und e = 2,26, oder 
gemäß der vorigen Umrechnung: Q; =d e- U, wobei U die Größe 
der Undichtheiten bedeutet. 

Setzt man bei völlig dichtem Überhitzer U = o, so wird Q, 
= d; bei Erreichen der Undichtheiten von der Größe U wird 
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Fig. 158. 
Fig. 158 u. 159. Z. A.: Beiträge zur Beurteilung des Betriebes von Dampfüberhitzern. 


Q,Y =d — e- U. Die Abnahme der Überhitzerleistung wird dann: 
Q, — Q" = d — (d — e U) 
Qs? OH = + 6 - U, 


worin e = 2,26 und U die Undichtheiten in Quadratmillimetern | 


bedeuten. 

Die Gleichung zeigt, daß die 
Abnahme der Überhitzer- 
leistung eine Funktion der 
wachsenden Undichtheiten 
des Uberhitzermauer- 
werkes ist, und drückt das 
Gesetz für diese Abnahme 
aus. 

Die geringen Abweichungen 
der hiernach konstruierten Linie 
von der unter Benutzung der Ver- 
suchswerte gefundenen können un- 
vermeidlichen Beobachtungsfehlern 
zugeschrieben werden. Es darf 
also gesagt werden, daß die Ver- 
minderung der Überhitzer- 
leistung bei wachsender 
Undichtheit des Überhitzer- 
mauerwerkes linearen Ge- 
setzen folgt. 

Die so ermittelten Gesetze 
ergeben sich aus den Versuchen 
mit Steinkohlenfeuerung. Die Versuche mit Braunkohle sind mehr 
als Kontrollversuche anzusehen. Die hierbei erhaltenen Werte 
zeigen eine ähnliche Tendenz wie die der erstgenannten Versuchs- 
reihen, doch möchte ich wegen der kleinen Anzahl der Versuche 
ein Gesetz nicht aus ihnen ableiten. Auch wurden sie unter 
anderen Verhältnissen durchgeführt, wie aus einem Vergleiche be- 
sonders der Spalten 10 bis 18, 25 bis 29 und 35 bezw. 34 der 
Tabellen A und B ersichtlich ist. 


Wenn es auch selbstverständlich erscheint, daß die beiden 
den vorstehenden Versuchen zugrunde gelegten Arten der Ver- 
nachlässigung von Dampfüberhitzern ein Sinken der Überhitzer- 
leistung bedingen müssen, so war es doch interessant, zu unter- 
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Fig. 160. 


Fig. 160 u. 161. Z. A. 
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suchen, nach welchen Gesetzen diese Verminderung der Leistungen 
wagrechter Überhitzer verläuft. Die Versuche haben gezeigt, daß 


sowohl mangelhafte Reinigung der Überhitzerrohre, als auch Un- 
dichtheiten des Überhitzermauerwerks schon nach kurzer Zeit 
erhebliche Wärmeverluste, bezw. Vergrößerungen des Kohlen- 
verbrauchs hervorrufen, daß also im Interesse der Wirtschaftlich- 
keit des Dampfkesselbetriebes die beschriebenen Ursachen der 
Verminderung der Überhitzerleistung notwendig vermieden werden 
müssen. 


Der Verlauf der Spalten 44 der Tabellen A und B lassen 
besonders deutlich den Wert des 
täglichen Abblasens der Über- 
hitzerrohre erkennen, während 
der Einfluß der bei den beschrie- 
benen Versuchen allerdings nur 
kleinen Undichtheiten nicht so 
sehr zur Erscheinung kommt. 
Immerhin wird sich die Abstellung 
auch dieser leicht erkennbaren 
Mängel als eine dankbare Auf- 
gabe gestalten. 


Winke 


aus der Praxis 





12. Vorrichtung zum Verbinden 
von Riemen mittels Schnallen. 
Mit Abbildung, Fig. 162. 


Das Neue der durch Fig. 161 
veranschaulichten Vorrichtung 
zumVerbindenzweierRie- 
menenden mittels Schnallen 
wird darin zu finden sein, daß 
diese gegenüber den bekannten 
Vorrichtungen dieser Art den Vorteil aufweist, daß das Umbiegen 
der Krallen der Schnalle in besonders sicherer Weise erfolgt, und 
daß die Riemenenden an der Verbindungsstelle auf der Rückseite 
glatt sind. 

Nach Fig. 161, Skz. 1 bis 5 hat das Gestell a des Werk- 
zeuges eine horizontale Tischplatte b, 
die in ihrer Mitte mit einer Querleiste f 
und zu beiden Seiten der Querleiste mit 


Fig. 159. 





Fig. 161. 
Beiträge zur Beurteilung des Betriebes von Dampfüberhitzern. 


durchgehenden Rinnenauschnitten c, Skz. 1 u. 4 versehen ist. In 
diesen Ausschnitten werden die beiden Schlitten d und e geführt, 
deren obere Flächen in derselben Ebene liegen. Die Schlitten 
können gegeneinander oder voneinander verschoben werden, in Skz. 3 
u. 4 sind sie in der weitesten Stellung voneinander gezeichnet. 


Unter der Platte sind die beiden Schlitten in je eine Schrauben- 
mutter k verlängert, in die ein mit Links- und Rechtsgewinde 
versehener Schraubenbolzen eingreift, so daß durch Drehen des- 
selben nach links oder rechts die beiden Schlitten gegeneinander 
oder voneinander verschoben werden. 

Nahe beiden Enden der Platte b in der Führungsrinne c 
(Skz. 1) sind die Schluß- und Anschlagsstücke mn eingelegt und 
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befestigt; ihre oberen Flächen liegen in der gleichen Ebene wie Die Schnallen müssen mit den in den Schlitten vorgesehenen 
die Oberflächen der Schlitten d und e Unter der Platte haben | Hihlungen h derart übereinstimmen, daß ihre äußeren Krallen 
diese Schlußstücke Verlängerungen n, welche bis vor die Enden | genau über den entsprechenden Hihlungen bzw. vor deren Hohl- 
der Schraube reichen und Axialverschiebungen dieser Schraube | kanten stehen. Die inneren Krallen müssen genau vor den inneren 
verhindern. Kanten der Schlitten d und e zwischen deren Zähnen g, Skz. 3 
Das Gestell hat zu beiden Seiten oberhalb der Teile mn | zu liegen kommen, wenn die Schlitten vanz auseinandergeschoben 
vertikal in Wangen r geführte Stempel s, deren jeder mittels | sind, bis sie an die Teile n anschlagen (Skz. 4). 
seiner Flügelmutter t gehoben oder Wird nun die Schnalle durch 
gesenkt werden kann, und ebenso Drehen der Handgriffe in die 
in der Mitte einen in den Wan- Riemenenden eingepreßt, bis die 
gen v vertikal geführten Stempel p, Krallen durchdringen, so werden 
welcher mittels der durch die sich die äußeren senkrechten Kral- 
Handhabe gedrehten Schraube q len an den Wölbungen h der Ma- 
auf die unter den Stempel gelegte trizenteile zum Teil schon einbiegen, 
Schnalle x gepreßt und sodann und die inneren Krallen werden 
wieder abgehoben werden kann. dicht vor dem auseinandergeschobe- 
Die aus weichem Blech bestehende nen Schlitten anliegen. Sobald 
Schnalle x ist so breit wie der nachher durch Drehen der Schraube 
Stempel p und besitzt mehrere ihre beiden Muttern k und so- 
Reihen von scharfen, senkrechten mit auch die Schlitten d e zu- 
Krallen z. sammengeschraubt werden, wobei 
In der Mitte des Werkzeuges die Ansätze g des einen Schlittens 
und oberhalb der Schlitten ist im in Ausschnitte 1 des anderen 
Gestell ein hervorstehender Stift w Schlittens gegenseitig eingreifen 
oder dgl. als Anschlag befestigt. gem ERR N und eine feste und genaue Führung 
Die beiden mit der Schnalle x Seren bewirken, werden die beiden Schlit- 
zu vereinigenden Riemenenden u PN f denge 3 ten de auch die durch die Riemen 
und v werden von beiden Seiten durchgetriebenen und auf der Riick- 
des Werkzeuges über die ganz aus- Fig. 162. Z. A.: Vorrichtung zum Verbinden von Riemen mittels Seite aus dem Riemen uv hervor- 
einandergestellten Schlitten einge- allan: . stehenden Krallen der Schnalle x 
legt und bis zum Einschlag w ein- sämtlich gegen die Mitte umgebogen 
geschoben, so daß sie mit ihren stumpf und senkrecht abge- | und in der Riemenoberfliche glatt eingepreßt, worauf, wie der 
schnittenen Kanten daselbst 'aneinderstoBen. Sodann werden die | Konstrukteur der Verbindung Franz Rybar in Ransko in Böhmen 
Riemenenden mittels der beiden Stempel s in dieser Lage fest- | bemerkt*), die Stempel ps gelöst und der fertig zusammengeheftete 
gehalten, indem man die Stempel s durch Drehen der Flügel- | Riemen uv herausgenommen wird. 
muttern t anzieht. Dann wird die Schnalle x, mit ihren senkrechten | - --.. - - 
Krallen z gegen die Riemen gekehrt, unter dem Stempel p eingelegt. | et Vergl. Pat. 281911. 




















== Sprechsaal. 


Dieser Raum steht den Abonnenten und Inserenten der Zeitschrift zur freien Aussprache über technische Fragen 
und Vorkommnisse zur Verfügung. 

Reklamen für einzelne Werke bezl. Firmen sind dabei jedoch ausgeschlossen. Ebenso lehnt die Redaktion die 
Verantwortung für diese Korrespondenz ab. D. Redaktion. 


l Die zukünftige Flugmaschine. Von F. Naive, Ingenieur in Huy, | : Der erste Takt ist vollendet. Jeder Druck ist aufgehoben. 
Mit Skizzen 1 bis 4 u. im folg. Heft. Die nach oben bewegte Last hat eine lebendige Kraft 


Die zukünftige Flugmaschine stelle ich mir so vor, wie sie = 1',m-V? erreicht, und ist gezwungen, auf eine Höhe 
die Skizzen 1 bis 4 zeigen; sie kann in allen Formen und auf ve a: 8 , 
== > h 1b q PY Z t == ren. 
alle Arten ausgeführt werden und werde ich darauf später noch K E und innerhalb einer Zeit t zu steigen 


In der lebendigen Kraft 1 m.» V? der Last haben wir die 
Kraft, um ein neues Zusammenwirken von Motor und Last 


zu sprechen kommen. In der Hauptsache jedoch besteht sie aus 
zwei getrennten und voneinander unabhängigen Teilen, der an den 
Kolben 2, Skz. 1, angehängten Last und dem Motor 3, nebst herbeizuführen, mittels der komprimierten Luft in 7. 
Flügelwerk. 9. Wenn aber während dieser drei Takte des Viertaktes der 
Die Wirkungsweise des Mechanismus skizziert sich durch Vorgang 8 sich vollzogen hat, so muß die Dauer der drei 
nachstehende Sätze: 


V 
i Tak ing i oh den Wert t =: ste 
1. Um die Last im dynamischen Zustand zu erhalten, muß Takte geringer sein, als der durch den Wert t dargestellte 





der Motor seine normale Geschwindigk-it erreichen. Vorgang, derart, daß der Ausdruck t, m - V? einen ge- 
2. Sobald der Druck unter dem Kolben 2 bei unbeweglicher wissen Wert bei der folgenden Explosion annimmt, sonst 

Last eine Leistung erreicht hat, die dem Gewicht bezl. Wert, würde die Last sinken, was nicht eintreten darf. Die Auf- 

der Beanspruchung gleichwertig ist, befindet sich diese im wärtsbewerung muß eine andauernde sein. Wenn einmal 

Gleichgewicht. die Last aus ihrer Lare gebracht ist und sich im Zustande 
3. Während des Vorganges setzen sich der Motor, sowie die der Pos. 9 befindet, so ist die Pos. 2 aufgehoben bis zum 

Flügel in Bewegung. Stillstand bez. Nachlassen der Geschwindigkeit des Motors, 
4. Der Druck hinter dem Kolben 2 wird größer, die Last 1 wo auch die lebendive Kraft 1% m» V? der Last aufhört 

beginnt zu steigen und der Motor 3 reißt die Flügel mit sich. | oder sich vermindert, indem sie die Last beim Sinken be- 
A. W ährend des Vorganges 4 läßt der Kolben 4 unter dem engt. 





10. Die Explosionen, sowie das Schlagen der Flügel bei nor- 
malem Aufstieg haben nur den Zweck, die Last in stel- 


Eindruck der Bewegung der Teile 5 die Flügel von oben 
nach unten schlagen, mit einer Geschwindigkeit, die bei der 


Herunterbewegung 5,5 mal größer ist, als bei der Aufwärts- | sendem dynamischen Zustand zu erhalten. Aus diesem 
bewegung. Auf diese Weise ist der Druck beim Nieder- ` (runde sind die Flügel denn auch nur klein gewählt. Es 
gange dreißigmal größer als beim Hinaufgehen der Flügel. wird also hier keinesfalls die Last durch die Wirkung der 


(Vgl. Skz. 2.) | Flügel aus ihrer Lave gebracht. 
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Nachstehend sei noch der Versuch gewagt, das Verfahren 
etwas näher zu erläutern, umso Unklarheiten des Vorstehenden 
zu beseitigen. 

Über die Form und Größe der Flügel orientieren die ver- 
schiedenen Berichte, die darüber bisher schon erschienen sind. Um 
eine Vorstellung davon zu erhalten, denke man sich einen Vier- 
taktmotor, dessen Zylinder nach Skz. 2 angeordnet sind. 

Die Zylinder 1 und 3 von demselben Hub und Durchmesser 
arbeiten mit gleichem Phasen, und ihre Kolben betätigen den 
Mechanismus der Flügel. Der Zylinder 2 mit um 180° versetzter 
Kurbel ist gewöhnlicher Bauart und nur gerade stark genug, daß 
er die einander folgenden Betriebsphasen regeln kann. Ein leichtes 
Schwungrad hätte diese regulierende Tätigkeit zu unterstützen. 

Zum leichteren Verständnis des folgenden sei erwähnt, daß 
man sich die Zylinder 1 und 3 auch durch einen einzigen Zylinder 
von derselben Leistung wie die Zylinder 1 und 3 zusammen- 
genommen, ersetzt denken könnte, nur müßten Tourenzahl und 
Hub dieselben sein. 

Ehe wir uns der Erläuterung der einzelnen Betriebvorgänge 
zuwenden, mögen noch einige Worte über die gewählte Disposition 
gestattet sein. 

Man fragt sich unwillkürlich, sind hier Last und Motor voll- 
ständig unabhängig ? 

Nehmen wir einmal an, daß Last und Motor fest mit- 
einander verbunden sind, dann würden die Flügel von oben 
nach unten schlagen, die Last erst dann anfangen zu steigen, 
wenn die Flügel einen im Verhältnis der Hebel reduzierten gleich- 
mäßigen und dem Gewicht des ganzen Systems entgegengesetzten 
Druck auf die Luft ausgeübt haben. 

Diese Arbeit würde jedoch dem Mechanismus der Flügel 
schaden und die Ausführung des Apparates direkt unmöglich 
machen, besonders weil die Flügel im toten Punkt untätig sind, 
wie weiter unten noch gezeigt werden wird. Trennt man also 
die Last vom Motor gemäß Skizze 1, so erhält ‚man einen 
gleichmäßigen und dem Gewicht entgegengesetzen Druck bei nor- 
malem Kolbenhub. Diese Kraftäußerung erfolgt also auch nicht 
durch den Mechanismus der Flügel, was vorteilhaft ist. Nehmen 
wir an, diese Kraftäußerung sei größer als das Gewicht der Last, 
so wird die aufwärts gelende Bewegung der letzteren beginnen, 
ohne daß die Flügel schlagen. 

Der Widerstand der Flügel im toten Punkt ist so bedeutend, 
daß er die Ausführung eines Apparates, dessen Last mit dem 
Motor verbunden ist, unmöglich machen würde. 

Woher kommt nun dieser Widerstand im toten Punkt? Da 
die Flügel mit dem Motor verbunden sind, so nehmen sie an 
allen Lageänderungen des letzteren teil. Nun wird man sagen, 
wodurch bringt man die Last von der Stelle, wenn der Flügel- 
schlag nichts dabei zu tun haben soll? Wie soll die Last steigen 
oder sich von der Stelle bewegen können, obne sich auf das um- 
gebende Element, d. h. also auf die Luft selbst zu stützen? 

Hierfür ist folgendes zu beachten: Der Motor ist frei, er ist 
(Skz. 1) auf einer Feder gelagert, die eine gleichmäßige und dem 
Gewicht des Motors entgegengesetzte Spannung haben möge. Beim 
geringsten Druck im Zylinder erheben sich Motor sowie Flügel, 
die mit ersterem verbunden sind, und ihr Widerstand ist auf- 
gehoben; das ist ein Vorgang von größter Bedeutung. 

Bei einem starren Apparat würde der Widerstand der Flügel 
ein unüberwindliches Hindernis sein. Bei dem in Skz. 1 dar- 
gestellten Apparate dient der Widerstand des Motors und der 
Flügel als Moment, um die Last von der Stelle zu bewegen. 

Es sind also dadurch zwei hauptsächliche Nachteile beseitigt 
und zwar erfolgt erstens die Kraftäußerung des Fortbewegens 
nicht durch den Mechanismus der Flügel, das Schlagen der 
Flügel wirkt dabei nicht mit, und zweitens, dient der Wider- 
stand der Flügel im Zusammenhang mit dem des Motors für die 
Fortbewegung. 

Um vorstehendes noch zu erweitern, gehen wir auf die 
Grundbegriffe zurück. Wir haben es mit einem Vorgange zu tun, 
bei dem einerseits die Last von der Stelle gebracht und nach oben 
bewegt wird, und wo andererseits Motor und Flügel zurückgeben, 
indem sie durch ihren Widerstand reagieren. Zu der Schwere 
des Motors und der Flügel kommt noch die der Last hinzu, da 
eine Feder, die auf die Last reagiert (Skz. 1) den Motor trägt. 

Also, wenn der Motor zurückgeht, verursacht es zwei un- 
abhängige Bewegungen, oder vielmehr, er bebält die eine und er- 
zeugt die andere; und zwar kommt erstens, wenn der Motor sich 


in Bewegung befindet, sein Gewicht zu dem der Last hinzu, und 
zweitens erreicht der Rückstoß des Motors eine lebendige Kraft von 
ija m-V? Oder, um diese Arbeit zu verrichten, braucht man 
augenscheinlich nur eine Kraftäußerung, welche in dem Falle die 
Kraftäußerung der Last ist. 

Diese Arbeit kann folglich zu Anfang der Kompression er- 
zeugt werden, bis der Druck so stark geworden ist, daß er die 
tj m+ V? des Motors aufhebt und im Zylinder des Motors eine 
gleichmäßige und dem Druck des Gases entgegengesetzte Reaktion 
erzeugt. 

In diesem Augenblick bleibt der Zylinder mit Bezug auf den 
Boden unbeweglich. Der Kolben des Motors hat bei seinem Nieder- 
gange eine geringe Geschwindigkeit angenommen. Die immer leb- 
hafter werdende Bewegung der Flügel erzeugt einen dynamischen 
Auftrieb des Zylinders von unten nach oben, und wenn dieser 
dynamische Auftrieb stark genug ist, so kann der Kolben 4 des 
Motors, in einem gewissen Punkte seines Laufes mit Bezug auf 
den Boden, zum Stillstand kommen, ja sogar im gewissen Fällen 
eine negative Geschwindigkeit, immer mit Bezug auf den Boden, 
annehmen. 

Also kurzgefaßt: 

1. Der Motor geht zurück, sein Kolben steigt (Kompressions- 
periode). 

2. Der Motor fährt fort zurückzugehen, sein Kolben geht nach 
unten (Explosionsperiode). 

3. Der Motor hört unter dem Einfluß der Flügel auf, zurück- 
zugehen, sein Kolben führt fort, hinunterzugehen. 

4. Der Motor steigt wieder unter der Wirkung der Bewegung 
der Flügel mit einer gewissen Schnelligkeit, sein Kolben 
geht immer weiter abwärts. 

9. Der Motor fährt unter der Bewegung der Flügel fort zu 
steigen, der Kolben aber bleibt unbeweglich stehen mit 
Bezug zum Boden. 

6. Der Motor setzt seinen Aufstieg fort und folgt der Last 
in der Weise, daß der Kolben, welcher sich im Nieder- 
gange befindet, sich mit Bezug auf den Boden bequem 
heben kann. 

Man sieht, daß es sich hier um ziemlich komplizierte Er- 
scheinungen handelt, die sich aber an Hand des umstehenden 
Diagrammes wohl 
verstehen lassen 
sollten. | 

In Skz. 2 stellt 
die Kurve 1, 2, 3, 4, 
den Druck des Gases 
in dem Zylinder 
während der Kom- 
pression, der Ex- 
plosion und des Aus- 
puffs dar; die Kurve 
1, 5, 6, 4 gibt den 
Druck der Flügel 
auf die Luft propor- 
tional dem Quadrat 
der Geschwindigkeit 
(beachte den Einfluß 
des Angrifiswinkels 
in jedem Augen- 
blicke!) wieder; die 
Kurve 7, 8, 9, 10 
die hypothetische 
Fortbewegung des 
Motors mit Bezug 
auf den Boden, unter 
der Einwirkung des 
inneren Druckes und 
der Flügel; die Kur- 
ve 7, 11, 12 die Be- : 
wegung des Kolbens vom Motor mit Bezug auf den Boden (die 
Resultante aus 3 und 4). Die Punkte 15 und 16 begrenzen 
den Teil des Kolbenweges, in dem der Kolben fast unbeweglich ist. 
Das Disgramm veranschaulicht naturgemäß nur die Erscheinungen, 
ohne ihnen irgend einen absoluten Wert beizulegen. 

Ein Punkt, auf den ich die Aufmerksamkeit ganz besonders 
lenken möchte, ist der der Kompression der Luft bei 7 Skz. 2. 
Diese Kompression vermindert das Zurücklaufen des Motors und 








diese Arbeit wird beim Aufstieg des Motors nutzbar gemacht im | 


Augenblick des unteren toten Punktes. 
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Es ist daher klar, daß man, wenn man die Zahl der Drebungen 
vermindert, den Apparat zum vollständigen Stillstand bringt. Das 


Welcher erfahrene Theoretiker möchte als erster sein Vor- | ist leicht der Fall bei horizontalem Fluge, also derjenigen Art des 


urteil gegen diese Behauptung fallen lassen und es versuchen, 


diese Theorie festzulegen? Es ist dies eine Aufgabe würdig des | 


größten Gelehrten und von hohem praktischen Wert. 
Angenommen nun, der Zylinder sei wieder auf Punkt 10 zu- 
rücksekommen, der, mit Bezug auf den-Boden, höher liest als 
Punkt 7, so 
müßte man sich 





der Motor gegen 
Ende des Aus- 
saugens gegen 
die Last ge- 
driickt ist, die 
Last aus 7 zum 
Punkte 10 úber- 


Ns 
S fragen: was ist 
Za 
IS nunaus der Last 
wi geworden wäh- 
2 rend dieser zwei 
S Takte? Die Ant- 
(e wort ist die, 
IS daß, da man 
$ annimmt, daß 
1 


gegangen sein 
muß. 

Wir sehen, 
daß die Last 


unabhängig vom Motor war, da letzterer zwischen zwei elastischen 
Elementen schwingt. Die Flügel haben also keine direkte Ein- 
wirkung auf die Last und sollen nur das Zurückgehen verhindern 
und den Motor nach oben, nach der Last zu heben. Die Last 
hängt nur von der Wirkung des Kolbens 2, Skz. 1, 2, ab, der den 
Druck des Gases vollständig bekommt, 

Jetzt ist die Last also auf dem Punkte 1 am Ende des Aus- 
puffes angelangt. Da diese Last eine lebendige Kraft = !/, m - V? 
erreicht, so muß sie diese in Form eines ergänzenden Aufstiegs 
wieder abgeben. Diese lebendige Kraft erlöscht nach einer 


Zeit t= M , und die Last kann eine ergänzende Aufstiegshöbe von 


2 
b= r (vgl. Skz. 3) erreichen. Denn um eine höchste Kraft- 


leistung zu erreichen, ist es notwendig, den vertikalen Aufstieg 
der Last zu einem beständigen zu machen, es muß also die 
folgende Explosion vor dem durch den Fall verursachten Rückprall 


V 
stattfinden, d. h. bevor die Periode t = ihr Ende erreicht hat. 
Es ist demnach nötig, daß die Pumpenhübe des Motors vor sich 
gehen ehe t =: zu Ende geht. Daraus kann man schließen, 


daf die Last (das Gewicht) mit der Tourenzahl des Motors eng 
verbunden ist, und daß man gut tut, bei der Konstruktion des 
Motors darauf 





. Explosion Rücksicht zu 
ten nehmen. 
X Aus Vorste- 


hendem folgt, daß 
die Fortbewegung 
der Last bei der 
weiteren Explo- 
sion mit einer 
mittleren Flug- 
geschwindigkeit erfolgt, die sich durch die Formel: 


OK (V1? — Vo?) 


Skz. 3. 


ausdrücken läßt. 

V, und V, sind darirr die Grenzgeschwindigkeiten bei jeder 
Explosion, und zwar für eine bestimmte Dauer. 

Daher kommt es, daß die Flügel in keinem Falle die Last 
direkt tragen, dafür aber eine Arbeitskraft beanspruchen gleich 
der des Motors = P-h. Darin ist P das Gewicht des Apparates 
und h die Höhe der Steigung bei jeder Explosion. Daraus 
folgerte sich, wie schon angedeutet, die geringe Abmessung der 
Flügel und der Apparat an sich würde wie eine große mechanische 
Hummel aussehen. 


| 
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| Fahrzeug von der Stelle zu bewegen. 


Fluges, die am häufigsten auftritt. Die Last wird abwechselnd 
von der Wirkung der Explosion und der des Falles abhängig, so 
daß die Bewegung des Apparates eine wellenfórmige mit sehr 
flachen Bogen sein wird. Es kommt hier aber das Fallgesetz in 


9” 


Betracht: h = ed Dieses lehrt, daß die Fallhöhe proportional 


dem Quadrat der Fallzeit ist. Es betragen hier die Stufen zwischen 
zwei Explosionen bei 500 Drehunzen 0,18". Ich glaube, daß es 
nicht zu beweisen sein wird, daß bei der horizontalen Lage der 
Flügel weniger Kraft aufzuwenden ist, als zum Heben der Last, 
ungeachtet des Rückstoßes dieser letzteren. 

Es wurde hier oben schon angedeutet, daß das Beharrungs 
vermögen des Motors und der Flügel dazu benutzt wird, um das 
Ein Zweifel könnte über 
die Bedeutung (Wert) dieses Beharrunssvermögens entstehen. Man 
könnte zum Beispiel glauben, daß dasselbe nicht genügt, um obige 
Tätigkeit berbeizuführen. (Fortsetzung folgt.) 


Wie läßt sich die aufzunehmende Druckhöhe bestimmen, die 
notwendig ist, um eine Flüssigkeit durch nachstehend skizziertes 
Robrsystem zu drücken? 

Das Wasser durchfließt das ganze Rohrbündel gleichzeitig, also 
rarallel. Es handelt sich um Bestimmung der Fürderhöhe der 
(ühlwasserpumpe eines Oberflichenkondensators! 

See Ingenieur Karl Schmieder beuntwortet vorstehende Frage wie 
olgt: 

Bei der Berechnung der Widerstände im Kondensator nach 
der nebenstehenden Skizze kommt nur der Rohrreibungswiderstaud 
in Betracht, der nach der bekannten, in jedem Hilfsbuch stehenden 
Formel: 
br=2 + % (in Meter WS 
why 2g (in Meter WS). 
berechnet wird. 

Darin ist 1 = Rohrlänge und d = 
Rohrdurchmesser in m; g == 9,81 und 
die Rohrgeschwindigkeit = c. 

Ist z == Zahl der Rohre und W = 
der stdl. Kühlwassermenge in cbm, so 
ist : 

W 


C= Man wiihle 


8600-4--— 








4 
c mit Rücksicht auf den Reibungs- 
widerstand hy nicht zu groß (meist 
zwischen 0,8 und 1,2 m), aber auch nicht kleiner als diese 
Zahlen, das sonst der Gesamtquerschnitt der Durchflußrohre zu 
groß und damit wegen der großen Zahl der Messingrohre der 
Preis des Kondensators zu hoch ausfiele. 

Nach der Skizze fiele der Widerstand sehr niedrig aus, da nach 
den Begleitangaben der Rohrquerschnitt gleichzeitig auf einmal 
durchströmt wird, statt daß das Wasser mehrere Rohrbündel hinter- 
einander durchströmt, was der normalen Ausführung entspräche. 

Ein weiterer Widerstand ist der am Eintritt in die Messing- 
rohre: 








Hier & wegen der scharfen Kante a etwa ¿os 1. 

Natürlich sind außerdem die Rohrreibung und die Widerstände 
in den Krümmern der Druckleitung der Kühlwasserpumpe in 
Rechnung zu setzen. 

Eine Nachrechnung ausgeführter Anlagen zeigt aber, daß die 
Widerstände im Kondensator, abgesehen von der Geschwindigkeit c 
stark abhängen von der Ziffer A in der 1. Formel, die für glatte, 
neue, natlos gezogene Messingrohre angegeben wird zu: 


0,0018 

Ye-d 

Dieser Wert wird aber bedeutend größer, wenn sich während des 
Betriebes Fremdkörper innen abgesetzt haben. 


Da mir keine genauen Ziffern für A zur Verfügung stehen, 
möchte ich von einer genauen Angabe für die Rechnung absehen. 


A= 0,014 + 


Der praktische Maschinen-Konstrukteur. 


45. Jahrgang. Nr. 13. Begründet von W. H. Uhland. 28. März 1912. 
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Die Vorteile dieser Konstruktion sind wohl in der billigen 
Herstellungsweise, weiter darin zu finden, daß für eine Bohrstange 
nur eine Modellhälfte erforderlich ist. Das Universale 
besteht dann darin, daß zwei Arbeitsoperationen (Bohren und 

¡ A E a Fräsen) in einem Apparat vereinigt sind. Des ferneren ist durch 
Universal Bohr und Fräskopf. die symmetrische Anordnung ee stets ausbalanciert, und 
Mit Abbildung, Fig. 163. wird die zugehörige Maschine nicht durch Stöße sowie Drucke 

Der durch Fig. 163 veranscbaulichte Universal- Bohr- und | beeinflußt. Endlich sind auch die Lochgrenzen sehr weite. — 
Fräskopf soll einmal zum Ausbohren von Dampfturbinenzylindern, | Bisher waren für diesen Apparat mindestens drei Bohrköpfe und 
Pumpenkörpern und Gehäusen usw. dienen, weiter aber auch zum | ein fliegender Support erforderlich. — Sollen die Lochgrenzen 
Fräsen von Zylinderflanschen, noch erweitert werden, so 
Bodenwänden und ähnlichen hat man die Rohre nach den 
Gegenständen zu brauchen Stahlhaltern d zu verlängern. 
sein. H. Keller. 

Das guBeiserne zwei- 
teilige Gehäuse wird auf eine 
Bohrstange oder einem Dorn 
mittels Schrauben festge- 





Die neue Ziegeleianlage 


klemmt, sowie gegen Ver- | 4 Há E 
drehung durch Keile ge- KC hf | ‘ der Büdericher Ringofen- 
sichert. In jedem Teile - a = j E " ; Wy Ziegelei G. m. b. H. in 
sind runde Stahlschieber a ESA lo [Ee ee SA TP 7 Büderich, Kreis Mórs. 


mit Keilführungen b, wie 
aus Skz. 1 u. 2 ersichtlich, 
angeordnet. Die Schieber a 
besitzen gute Führungen 
durch nachziehbare Deckel c. 
Die Werkzeughalter d sind 
mittels Konen, Nuten und 
Keilen e in den vorderen 
Enden der Schieber a be- 
festigt. Die Deckel f, welche 
nach den Außenseiten zu 
ringförmig ausgebildet sind, 
tragen im vollen Kreise 
schwenkbare Scheren g. Letz- 
tere sind mit Klemmschrau- Ehrenfeld (vorm. Louis 
ben h versehen. Durch die Schaltsterne 1, Stirnräder k und i, | Jäger) ausgeführt und zerfällt in der Hauptsache in die schon 
sowie Spindeln m werden die Verschiebungen resp. Einstellen der | erwähnte Ringofenanlage und die Maschinenanlage. 
Schieber a bewirkt. Da die Ringofenanlage rein bautechnischer Natur ist, 
Die Wirkungsweise ist folgende: sei hier nur kurz auf die Zeichnungen Fig. 4 bis 6 der Tafel 
1. Beim Bohren: Die Werkzeughalter d resp. Stähle werden | verwiesen. Diese lassen erkennen, daß der Ringkanal in seinen 
durch Drehen der Schaltsterne 1 auf den zu bohrenden | beiden Längspartien 3,5 und in den Endpartien 2 m breit ist, 
Lochkreis eingestellt. Die Scheren g in die Lage gebracht, | daß weiter die einzelnen Abteile, wenn man von solchen bei dem 
wie die untere Schnittzeichnung, Skz. 1 zeigt und mittels | modernen Ringofen überhaupt sprechen darf, je rund 4,5 m lang 
Selbstganges der zugehörigen Maschine in axialer Richtung | sind und je vier Reihen von Kanälen im Fußboden besitzen. 
geschaltet. Sämtliche Kanäle sind an einen gemeinsamen Fuchs angeschlossen. 
2. Beim Fräsen: Die Stähle werden in die Stahlhalter d, | Der Schmauchkanal liegt oberhalb des 2,6 m hoben Kanales im 
wie Skz. 3 veranschaulicht, eingespannt und in Berührung | Außenmauerwerk und steht mit den einzelnen Abteilen durch die 
des zu bearbeitenden Arbeitsstückes gebracht. Die Scheren g | aus Fig. 4, 5 und 7 ersichtlichen Kanäle in Verbindung. Die 
werden in entgegengesetzter Richtung durch die Schrauben h | Beschickung der einzelnen Abteile erfolgt in der üblichen Weise 
festgeklemmt. Durch Rotation des Apparates stoßen die ¡ durch die auf das Kammergewölbe aufgesetzten Verschlüsse. 
Schaltsterne 1 gegen einen starren Dorn und bewirken den Die maschinelle Einrichtung ist in dem in Fig. 1 bis 3 
selbsttitigen Vorschub der Werkzeughalter d. | wiedergegebenen Gebäude untergebracht. Dieses umfaßt den Parterre- 
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E RN Ü N... i N d ) Mit Zeichnungen auf Tafel 15 
= TR und Abbild., Fig. 164 bis 166. 


Die Zeichnungen auf 
Taf. 15 geben Maschinen- 
haus und Ringofen- 
anlage der Büderichen 

Ringofen-Ziegelei 
G. m. b. H. wieder. 

Die Anlage wurde von 
der Zeitzer Eisengie- 
Berei und Maschinen- 
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bau D, D, und den Geschoßbau P. Im Parterrebau sind Dampf- 
kessel und Dampfmaschine untergebracht, derart, daß der 5 m tiefe 
und 13,5 m lange Raum D, den Dampfkessel aufnimmt. Dieser 
enthält zwei Flammrobre und hat eine Heizfliiche von 60 qm; auch 
ist er für 10 at. Überdruck berechnet. Vor dem Kessel ist ein 
Heizraum von 4,34 m und hinter ihm ein Reinigungsgang von 1 m 
Tiefe vorhanden. Bei i befindet sich eine Dampfpumpe. 

Der Maschinenraum D enthält die liegende einzylindrige Dampf- 
maschine h von 300 mm Zylinderdurchmesser und 600 mm Hub. 
Diese ist als Einkurbelmaschine ausgebildet und mit einem 
Schwungrad von 3,0 m. Durchmesser und 350 mm Kranzbreite 
ausgerüstet. Vom Schwungrad aus treibt die Dampfmaschine die 
Transmission f mit 180 Touren in der Minute durch Vermittlung 
einer Riemenscheibe von 2,0 m Durchmesser und 250 mm Kranz- 
breite. Die Transmission f betätigt sämtliche im Gebäude P auf- 
gestellte Maschinen und Apparate. 

Das Gebäude P ist durch Podeste in mehrere Geschosse 
zerlegt. Auf dem obersten Podest befindet sich zunächst ein 
Kaltwasserbehiilter e und dann bei a die Aufzugswinde. Das 
Drahtseil des letzteren dient zum Hinaufschaffen und Herablassen 
der Hunde, in denen der Ton aus einer benachbarten Tongrube 
auf einer Brücke herangeführt wird. 

Das Antriebsvorgelege der Winde a macht 40 Umläufe in 
der Minute. Der Hund wird in den 4 m langen Aufgebeapparat b 
entleert und aus diesem gelangt dann das Material durch einen 
Transporteur in den Kollergang c, dessen Steine 1,60 m Durch- 
messer bei 400 mm Breite haben. 
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Fig. 164. Z. A.: Die neue Ziegeleianlage. 


konische Räder von der mit hundert Touren in der Minute laufenden 
Achse in Drehung versetzt. 

Aus dem Kollergange fällt das Material durch einen Trichter 
in das Walzwerk d; dieses hat Walzen von 650 mm Durchmesser 
und 500 mm Breite, von denen die eine durch Riemenscheiben von 
1200 mm Durchmesser und 200 mm Breite mit 120 Touren in 
der Minute angetrieben wird. 

Nachdem das Material im Walzwerk zu einer gleichmäßigen 
Paste durchgearbeitet ist, gelangt es in die Ziegelpresse g, mit 
der der Abschneidapparat in unmittelbarer Verbindung steht. 
Die Ziegelpresse empfüngt ihre Bewegung von der Vorgelege- 
welle f} etwa mit 200 Touren in der Minute und liefert Strang- 
ziegeln. 

Das vorgepreßte Material kommt dann wie üblich zunächst 
auf Trockenböden und verbleibt dort solange, bis es im Ringofen 
gebrannt werden kann. 

Die Situation der ganzen Anlage ist aus der Skizze Fig. 165 
zu ersehen, in der gleichzeitig der 300 m hohe Schornstein der 
Anlage angedeutet ist. — 

Um den Lesern, gewissermaßen zur weiteren Erläuterung des 
Vorstehenden, gleich noch ein Bild von der Arbeitsweise in 
einer modernen Ziegeleianlage zu geben, möge nachstehend noch 
kurz der Arbeitsverlauf, wie ihn oben genannte Firma in ihren 
Anlagen durchführt, angegeben werden. 

Das zu verarbeitende Material wird mittels eines Drahtseil- 
aufzuges in Kippwagen auf die Etage des Maschinenbauses gezogen 
und dort ausgeschüttet. Der Drahtseilaufzug ist meist zweigeleisig ; 
auf dem einen Geleise werden die vollen Wagen heraufgezogen 
und auf dem anderen die leeren heruntergelassen. Das Gewicht 
der heruntergehenden leeren Wagen verringert die Kraft für das 


Die Steine werden durch ` 






Aufzieben der vollen Wagen. Wenn angebracht, kann aber auch 
ein eingleisiger Aufzug angewendet werden, der sich naturgemäß 
billiger stellt (vgl. Fig. 164). 


Von der Etage des Maschinenhauses aus wird das Material 
in den Einwurftrichter des obersten Walzwerkes geschaufelt und 
legt dann seinen Weg durch die verschiedenen Arbeitsmaschinen, 
die sämtlich übereinander montiert sind, ganz selbsttätig zurück. 
Für den ersten Angriff ist gewöhnlich ein Nockenwalzwerk vor- 
gesehen. Bei besonders schwierig zu verarbeitenden, sehr unreinem 
Material, besonders solchem, das stark mit kleinen Steinen, 
Mergelknoten u. dergl. durchgesetzt ist, oder wo zur Herstellung 
besserer Waren eine besonders feine Mahlung erforderlich ist, kann 
zwischen dem Nockenwalzwerk und dem Mischer noch ein Glatt- 
walzwerk eingeschaltet werden. 

Das Nockenwalzwerk zerkleinert großstückiges oder hartes 
Material soweit vor, daß es in dem nun folgenden Bewässerungs- 
und Mischapparat gut Wasser annimmt, oder, wenn noch ein 
Glattwalzwerk über dem Mischer montiert ist, von dessen Walzen 
gefaßt wird. Die in dem Material vorkommenden Steine, die aber 
nicht übermäßig bart sein dürfen, werden von dem Nockenwalz- 
werk soweit vorgebrochen, daß sie von den nachfolgenden glatten 
Walzen leicht gefaßt und vollständig zertrümmert werden können. 
Die größeren Steine soll man lieber soviel wie möglich mit der 
Hand auslesen, da dann die Walzen weniger leiden. 

In dem Mischer wird das Material mittels einer Brause gleich- 
mäßig bewiissert uud durch die in dem Mischer arbeitenden Messer 
und Flügel gut 
durchgeknetet und 
gemischt. Aus dem 
Mischer fällt das nun 
schon gut vorberei- 
tete Material auf das 
auf der Strangpresse 
montierte Feinwalz- 
werk. Die auf be- 
sonderen Schleifma- 
schinen sauber ab- 
geschliffenen koni- 
schen Hartgußwalzen 
des Feinwalzwerkes 
lassen sich sehr eng 
zusammenstellen, so 
daß sie auch ganz 
kleine Knoten und 
Steine, sowie Kalk 
zerdriicken: und möglichst unschädlich machen. 

Aus dem Feinwalzwerk fällt das Material in den Preßrumpf 
der Strangpresse; die in dieser arbeitenden Messer und Flügel 
wirken teils mischend und knetend, teils treibend auf das Material, 
das schließlich als glatter, gleichmäßiger Strang auf den Abschneid- 
apparat gepreßt wird, um hier zu Steinen usw. abgeschnitten zu 
werden. 


In der Nähe der Abschneidapparate sind gewöhnlich Dreh- 
scheiben und Gleise angeordnet. Die frischen Steine werden mit 
den Brettchen auf Etagenwagen gesetzt, die auf den Gleisen zu 
einem senkrechten Aufzuge gefahren werden. Dieser befördert die 
Brettchen in die Höhe zu den Trockenräumen, die behufs Aus- 
nutzung der ausstrahlenden Wärme und, um auch den Winter über 
arbeiten und trocknen zu können, über dem Ringofen angebracht 
sind. Die getrockneten Steine werden mittels zweier Bremsabla6- 
vorrichtungen, von denen je eine in der Mitte der Längsseite des 
Ringofengebäudes angeordnet wird, in Wagen auf die Sohle des 
Ringofengebäudes heruntergelassen. 


Die Transmission liegt gewöhnlich tief auf gemauerten Pfeilern, 
einesteils ermöglicht diese Anordnung eine bequeme Zugänglichkeit 
zum Schmieren usw., andernteils kommt die Transmission mit 
dem Gebäude in keinerlei Berührung, so daß diese keinen Er- 
schütterungen ausgesetzt ist und leicht in Fachwerk ausgeführt 
werden kann. 


Für den ersten Angriff kann anstatt des Nockenwalzwerkes 
je nach der Beschaffenheit des Materials auch ein Brechwalzwerk 
oder ein Desintegratorwalzwerk angeordnet werden. 

Die Anlage zweier, etwas kleinerer Pressen anstatt einer 
einzigen großen Presse bietet den Vorteil eines ungestörten Be- 
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triebes, da man meistens mit der einen Anlage weiter arbeiten 
kann, wenn die andere einer Reparatur bedarf. — 





Sollen in der betreffenden Anlage auch noch Falzziegel 
hergestellt werden, so stellt die genannte Firma eine Revolver- 
presse (vgl. Abb. Fig. 692, Heft 24 PM K“ 1911) auf. 

Diese ist mit einem Kniehebelmechanismus ausgerüstet, der 
während eines Hubes der Reihe nach einen kräftigen Vordruck, 
eine Entlüftung der Formen und einen 1 bis 4 mm leicht ein- 
stellbaren, tiefgehenden Nachdruck ausübt. Hierdurch wird der 
Falzziegel vorgepreßt, entlüftet und durch den beim Nachdruck 
tiefergehenden Oberstempel sauber und scharf nachgepreßt. Diese 
Arbeitsweise ist für reine und blasenfreie Dachziegel von großer 
Bedeutung. Bei eingetretenem Verschleiß der Lagerstellen oder 
der Formen läßt sich in einer halben Minute durch Verdrehen 
einer Exzenterachse wieder eine scharfe Auspressung erzielen. 

Die Maschine entspricht in ihrer Ausführung selbst weit- 
gehenden Anforderungen. Zwei gußeiserne Seitenständer reichen 
bis zum Fußboden und sind gemeinsam auf einer Fundamentplatte 
verschraubt. Die feste Antriebsriemenscheibe ist als Schwungrad 
ausgebildet. Die Vorgelegewelle ist in Ringschmierlager mit aus- 
wechselbaren Schalen, die Siemens - Martin - Stahlkurbelwelle in 
breite Lager gebettet. Das Vorgelege ist oben mitten über der 
Maschine angeordnet. Die Kurbelstange, sowie der Stirntrieb 
sind in Stahlguß, die auswechselbaren Büchsen der Kniehebel in 
Bronze, die Hebelbolzen und Wellen in Stahl ausgeführt. Der 
obere Preßholm hat nachstellbare Prismenführungen, so daß die 
senkrechte Führung stets genau und schließend eingestellt werden 
kann. Die fünfseitige Preßtrommel kann mit Achse, aufgekeiltem 
Drehstern und Bremsscheibe bequem seitlich herausgenommen 
werden, ohne weitere Demontage der Maschine. Die Abnahmeseite 
der gepreßten Ziegel liegt weit vor den Seitenständern, so daß 
also das Abnehmen der Formlinge sehr erleichtert wird. Die 
Drehung der Trommel wird durch einen Stern bewirkt, dessen 
Stahlguß - Schleifsegmente leicht auswechselbar und nachstellbar 
sind, und dessen Konstruktion eine Benutzung des Drehsternes 
auf beiden Seiten ermöglicht, wenn die eine Mitnehmerrollenfiihrung 
abgenutzt ist. 

Durch die eigenartige Ausnutzung des Drehsternes (derselbe 
hat keine geraden, sondern Kurvenlaufbabnen) wird ein stoßfreies 
Wenden der Trommel erzielt, wodurch man imstande ist, der 
Presse eine hohe Umdrehungezrhl und damit eine größere Leistung 
zu geben. Zwei versetzte Keile verbinden den Stern mit der 
Achse, so daß also hier ein Lockerwerden ausgeschlossen ist. Eine 
auf der Trommelachse angebrachte Bandbremse bewirkt einen 
ruhigen Gang der Maschine. 

Infolge des bei der Presse ausgeübten zweifachen Preßdruckes 
mit Entlüftung des Firmlings durch Hochheben des oberen Preß- 
holmes lösen sich die Ziegeln sehr leicht von den Formen. Dadurch 
wird eine höhere Leistungsfähigkeit als bei den älteren Preßsystemen 
erreicht. Bei einer Bedienung durch zwei Leute können mit der 
Presse stündlich 600 Falzziegel und mehr hergestellt werden. 
Der Hub der Presse ist so reichlich, daß durch Herausnehmen 
eines Zwischenstückes mit der Maschine auch Firstziegel her- 
gestellt werden können. 

Das Gewicht der vollständigen Maschine stellt sich auf etwa 
5300 kg, der Kraftbedarf auf ca. 2 HP. 





Eine mit derartigen Revolver - Falzziegelpressen ausgerüstete 
Fabrik gewährt in den Aufrissen und Längsschnitten nach den 
Entwürfen der „Zeitzer Eisengießerei und Maschinenbau-Akt.-Ges.“ 
das Bild Fig 166. 

Der Beschreibung dieser Anlage mögen einige allgemeine 
Betrachtungen über den Falz-Dachziegel und seinen Wert 
vorausgeschickt sein. 

Bei dem großen Aufschwung, den die Erzeugung von Falz- 
ziegeln in den verschiedenen Industriestaaten Europas genommen 
hat, und bei der immer steigenden Nachfrage nach dieser billigsten, 
ansehnlichsten und dauerhaftesten Art der Dachdeckung machte 
sich das Bedürfnis nach einfachen und leistungsfähigen Maschinen 
geltend, um die Erzeugung der Falzziegel weiteren Kreisen zu- 
gänglich zu machen. 

Daß die Einführung der Falzziegel an manchen Orten noch 
zurückgeblieben ist, bat nicht allein seinen Grund in der Bequem- 
lichkeit, die sich vor allem Neuen fürchtet, wenn es auch besser 
ist, als das Alte, sondern, und nicht zum kleinsten Teile, auch in 





der Meinung, daß das Falzziegeldach kostspielig sein müsse, da 
doch die Falzziegel wesentlich mehr kosten als Biberschwänze, 
Nonnen, Mönche und Pfannen usw. Diese Ansicht ist indes eine 
irrige, wenn man berücksichtigt, daß nicht allein der Preis des 
Dachdeckungsmaterials, sondern vor allem seine größere Ausgiebig- 
keit, sowie die oft recht beträchtlichen Unterbaltungs- und Repa- 
raturkosten die Kosten des fertigen Daches bestimmen. Und unter 
diesen Gesichtspunkten ist in der Tat das dichte und leichte Falz- 
ziegeldach schon in der Anlage, besonders aber in der Erhaltung 
billiger als ein anderes Dach. 

Um einen Anhalt für den Vergleich der Kosten eines Falz- 
ziegeldaches mit denen anderer Dächer zu geben, bemerken wir, 
daß das Quadratmeter Dachfläche mit doppelten, gewöhnlichen 
Dachsteinen (Zungen, Biberschwänze) eingedeckt — das Tausend 
zu M. 36.— gerechnet — einschließlich Lattung, Nägel usw. etwa 
M. 3.75 kostet, während sich die Kosten des Falzziegeldaches — 
das Tausend Falzziegel zu M. 80.— angenommen — für das 
Quadratmeter auf nur etwa M. 2.50 belaufen. 

Entsprechend der Bezeichnung ,Falzziegel* liegt auch den 
verschiedenen hierin vorkommenden Systemen und Formen das 
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Fig. 165. Z. A.: Die neue Ziegeleianlage. 


gleiche Bestreben zugrunde, durch Anordnung von Falzen, Rippen, 
Eingriffen und Übergriffen der einzelnen Falzziegel in- und unter- 
einander einen derartigen Verband der ganzen Dachfläche herzu- 
stellen, daß selbst der stärkste Sturm daran nichts zu lockern 
vermag, daß die Falzziegel, obgleich sie trocken ohne Mörtel, 
ohne Stroh usw. eingedeckt werden, vollkommene Sicherheit gegen 
das Eindringen von Schnee und Regen gewähren. 

Das Falzziegeldach ist für Wohnhäuser eine Zierde, und da 
es Dämpfen und Gasen den Austritt gestattet, wodurch Balken, 
Sparren und Latten vor Fäulnis bewahrt bleiben, ist es auch für 
Fabrikgebäude, Dampfkessel- und Lagerhäuser, für 
Schuppen und Stallungen usw. zu empfehlen. 

Diese vielseitigen Vorzüge haben eben dazu geführt, daß die 
Falzziegel-Bedachung, die in Frankreich schon seit Jahrzehnten 
fast ausnahmslos angewendet wird, sich auch bei uns allmäblich 
einbürgert. Hierdurch ist die Erzeugung der Falzziegel zu einem 
lohnenden Zweige der Tonwarenindustrie geworden. 

Verlangt aber schon die Erzeugung gewöhnlicher Ziegel eine 
möglichst gleichförmige Masse, so beanspruchen das die Falzziegel 
in erhöhtem Maße, da Risse und Krümmungen infolge von Lehm- 
kuchen und dergleichen im Material sie unbrauchbar machen 
würden. Wie man indes den Ton aber auch verarbeiten - mag, 
alle darauf verwendete Sorgfalt lohnt sich später, bei der Er- 





zeugung, durch einen entsprechend geringeren Prozentsatz an Aus- 
schuß und Bruch. 

Durch eine gründliche Vorbildung mit Hilfe von Walzwerken, 
Mischapparaten usw. gewinnt bekanntlich selbst eine an sich mittel- 
mäßige Erde an Güte, so daß mehrfach Tonsorten, die bei dem 
gewöhnlichen, oberflächlichen Verfahren fehlerhafte Ware ergeben 
hatten, nach gründlicher Vorbearbeitung mittels kräftiger Maschinen 
zur Erzeugung von besten Falzziegeln usw. sich geeignet zeigten. 

Zu beachten ist nur, daß vor allem die Pressen zur Her- 
stellung von Dachziegeln mit Gipsformen, bei Ziegeln kleinerer 
Größe mit Metallformen ausgerüstet sind. Bei der Anwendung 
von Gipsformen kann die Ziegelerde in ziemlich weichem Zustande 
verarbeitet und gepreßt werden. 

Die Tonbliitter, welche unter Benutzung von Gipsformen zu 
Dachfalzziegeln verpreßt werden sollen, können mit jeder Ziegel- 
maschine mit Abschneidetisch nach Vorscbrauben eines entsprechen- 
den Mundstückes geformt werden. Dieses Mundstück muß mit 
Bewässerung eingerichtet sein; der von ibm gelieferte Tonstrang | 
wird durch horizontal vor dasselbe gespannte Drähte in vier bis 
sechs Tonblätter oder Kuchen getrennt. 
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einer erheblichen Verschwendung von Formgips, der sich 
beim Pressen der Formen herausquetschte; 

dem häufigen Einpressen von Luft, wodurch sich in den 
Formen Blasen bildeten, die die Formen schon bei den ersten 
Pressungen unbrauchbar machten. 

Um diesen Ubelstinden abzuhelfen, liefern heute die meisten 
Spezialfabriken zu ihren Falzziegelpressen eine Einrichtung zum 
Gießen der Gipsformen mit, die, wenigstens gilt es von der von 
der oben genannten Firma gelieferten Einrichtung, auch der 
Bildung von Luftblasen vorbeugt und den weiteren Vorzug bat, 
daß die Herstellung der Gipsformen auch von einem ungeübten 
Arbeiter ausgeführt werden kann. 

Viele Tonsorten, die sich zur Erzeugung von Falzziegeln 


‚mittels Gipsformen eignen, können auch mittels Metallformen zu 


wetterbeständigen guten Falzziegeln von kleinerer Größe verpreßt 
werden, nur müsen die Tonkuchen in anderer Beschaffenheit, als 
bei der Gipsformerei zur Verpressung gelangen. Vor allem müssen 


sie in weit steiferem Zustande verpreßt werden, weil es unmöglich 
sein würde, die aus weichem Ton gepreßten Falzdachziegel un- 
versebrt aus der Metallform zu entfernen. 


















Ina AAA 
e — Zen. Sos == A 
ree 
mo mua ES 
SSS SS ara eee os 











Y Wades Mr Be we BW 64-8) a E Ler is te he 616.078 0.» Ore Oa 
e GE wee e AAR 8.8 O48 © @ "06 ee ée e SS ée D Ss a [OC 
On: DB OC Fle 16. Pi Ab. ei. AP ug "RAA "e S 8.2 Aaa. ala ¡aa & ot 


+ Go BD DB äi 82 8 © e DE 0 4:40 4 0 60 6 6 M 





ka e . . KL e o e e e e e e e r e e bel e e oo A 0d VD a ws @ 6? A 0 


> VE MA A "pn AN "ër @ ab A io 6 a BS eo A @ & © @ 6 4 db 4 te 4 0 


ee Se ge eg pg e e e e e ge e e e e e e e e e ge e e ge ge S 











ir gr gin wm vim mm wir we 


ee 


82000 — 










i 
` $ | 
a ` s q | r | 
| t Ti gë Se GC 4 y ! 
UI À von 
| | | e 
fm Y 
Ve St 2.1 
wig N "Lt BOO 4000 = 
i — =i a, AR gel 
| N me 3 =: alt. N 
| $ o B 
(a n | 1 
| | Së EE e H 
—— | N hi =- ab 
vi - AN 20000 : 
F | ewen, am Be y ` em 
ES 3 
Du Se 





Fig. 166. Z. A.: Die neue Ziegeleianlage. 


In Ziegeleien, wo eine Betriebskraft nicht zur Verfügung 
steht, fertigt man die Tonblätter unter Benutzung solcher Mund- 
stücke auf einer der bekannten Hohlstein- und Drainrohrpressen 
an. Selbstverständlich muß die Ziegelerde vorher gut vorbereitet 
und gleichmäßig gemischt werden, was am besten mittels eines 
Tonschneiders für Tierbetrieb geschieht. Ziegeleien., die einen 
sehr leicht vorzubereitenden Ton haben und ihn ohne Maschinen 
vorzubereiten gewöhnt sind, können die Tonkuchen in hölzernen 
Handformen streichen lassen. 

Die Größe der Tonkuchen richtet sich in allen Fällen nach 
der Größe der zu pressenden Falzziegel, sowie nach der Beschaffen- 
heit und den Eigenschaften des zu pressenden Tones; man wird 
durch einige Versuche stets schnell feststellen können, welche Ab- 
messungen und Formen man den Tonblättern zu geben hat. Es 
empfiehlt sich, die Kuchen reichlich groß zu nehmen, damit die 
Ziegel mit einer Pressung voll ausgeformt werden. 

Bisher geschah’ nun die Anfertigung der Gipsformen unter 
Benutzung einer besenderen Gipsformpresse, deren Anschaflung 
eine nicht unwesentliche Ausgabe darstellte und deren Benutzung 
mit folgenden Übelständen verknüpft war: 


In je steiferem Zastande dle Tonblätter in Metallformen ge- 
preßt werden, desto größer wird die Sicherheit, gute Falzziegel 
zu erzielen und desto weniger Öl oder anderes Schmiermaterial 
ist erforderlich, um ein Anhaften der Tonkuchen an den Formen 
zu verhüten. 

Das Pressen der Falzziegel mittels Metallformen erfordert 
die Benutaung von Tonblättern mit ganz glatter Oberfläche, weil 
sonst eine Verschwendung von Schmiermaterial notwendig wird 
und die Falzziegel minderwertig werden. 

Diese Tonblätter sollen deshalb mit ganz glatten Flächen 
und in passend steifem Zustande hergestellt werden, wofür die 
kleineren liegenden Ziegelmaschinen in Verbindung mit den ent- 
sprechenden Vorbearbeitungsmaschinen mit besonderem Vorteil 
brauchbar sind, weil diese Maschine sich gut dazu eignen würde, 
Ton in etwas steifem Zustande zu verarbeiten. In Fabriken, wo 
nur wenig Falzziegel erzeugt werden sollen, kann man die Ton- 
kuchen, die zum Verpressen mit Metallformen bestimmt sind 
auch mit der Hand in Holzformen herstellen. Indessen müssen 
dann die Tonkuchen auf den Flächen gut geglättet werden, was am 
besten mit einer Holzrolle, die mit Filz überzogen ist, geschieht. 


Die Zeitzer Metallformen sind aus harten, zu dem Zwecke 
sorgfältig ausgesuchten Eisensorten hergestellt. — 

Falzziegel werden, wie bareits erwähnt, in den verschiedensten 
Gestalten und Größen angefertigt. 


Die maschinelle Anordnung einer derartigen Falz- 
ziegelfabrik zeigt Fig. 166. Sie ist derart gedacht, daß 
Kessel und Maschine wiederum in einem für sich geschlossenen 
Anbau untergebracht sind. Von den Räumen des Anbaues ent- 
hält derjenige A den Kessel, der B die Dampfmaschine, den Vor- 
wärmer, die Dynamomaschine c und die Dampfpumpe d Der 
Raum E dient als Werkstätte zur Ausführung von Reparaturen 
und enthält bei a das Schmiedefeuer und bei b eine Werkbank. 
Der Raum D ist Speiseraum für die Maschinisten = 
und sonstigen Arbeiter. le 

Das. eigentliche Maschinenhaus E enthält 
die Falzziegelpresse r und die beiden Revolver- 
pressen q, sowie die Friktionspresse p; alle vier 
stehen in einer Reihe und vor ihnen liegt das 
Transportband o. Neben diesem steht ein Stein- 
elevator, der das Transportband o mit Material 
versorgt. Einem zweiten Steinelevator n ist die 
Versorgung der Ziegelmaschine g, mit Material 
zugewiesen. Bei k steht eine Kugelmiihle. Ober- 
halb der Ziegelmaschine befindet sich ein Glatt- 
walzwerk, darüber der Mischer h. Diesem ist 
das Glattwalzwerk g und diesem das oben schon 
erwähnte Nockenwalzwerk f vorgelagert. Der 
Steinaufzug e stellt eine Verbindung mit der 
Tongrube her. Bei u befindet sich ein Wasser- 
reservoir. 

Der Raum oberhalb des Ziegelofens A ist- 
zur Trockenanlage F, ausgebaut, deren Anord- 
nung aus Skz. 1 u. 2, Fig. 164 ersichtlich ist. 
Niederlaßvorrichtungen F, ermöglichen den Ab- 
transport des vorgetrockneten Materials nach der 
Ofenanlage. 

Im Anbau E, ist eine kleine 
Tontrocknerei mit Dampfheizúng 
angelegt. 






















Leistungszähler 


für Kolbenmaschinen mit 
beliebig veränderlicher Be- 
lastung. 
Mit Abbildungen, Fig. 167 bis 170. 


Die Leistung ist insbesondere 
bei Kolbenmaschinen ein stets 
veränderlicher Wert, weil hier 
Kolbenkraft und Kolbengeschwin- 
digkeit, selbst bei durchaus gleich- 
bleibender Belastung der betreffen- 
den Maschine, stetem Wechsel 
unterworfen sind. Als Vergleichgröße für verschiedene Arbeits- 
prozesse benutzt man die mittlere Leistung. 

Nun aber ist das übliche Verfahren der Feststellung der 
mittleren Leistung in sehr vielen Fällen lúckenhaft und unzuver- 
lässig, ja es versagt vollständig bei Maschinen, die im normalen 
Fabrikbetrieb mit ständig veränderlicher Belastung arbeiten, für 
deren Ausgleich keine Möglichkeit und auch keine Absicht besteht. 
Dies ist der Fall bei Walzenzugmaschinen, Fördermaschinen, Be- 
triebsmaschinen für Mühlen, Zementfabriken usw.; hier ist tat- 
sächlich jedes in der Maschine entwickelte Diagramm vom voran- 
gehenden verschieden. Es bleibt deshalb nur die Möglichkeit, 
mit Hilfe von Bündeldiagrammen die Grenzen festzulegen, zwischen 
denen das Leistungsmittel liegen muß. 

In Fig. 170 ist ein derartiges jeweils über rund 10 Um- 
drehungen sich erstreckendes Diagrammbündel wiedergegeben, das 
in Zwischenräumen von fünf zu fünf Minuten, an einer kleinen 
Walzenzugmaschine genommen wurde. Größter und kleinster mitt- 
lerer Druck ergeben für jedes Diagrammbündel zwei Leistungs- 
werte, welche, für alle Diagramme entsprechend aufgetragen (vgl. 
Fig. 169), eine Kurve der Höchstleistung und eine solche der 


Fig. 168. 
Fig. 167 u. 168. Z. A.: Leistungszähler für Kolbenmaschinen mit 
beliebig veränderlicher Belastung. 


Mindestleistung bestimmen. Die Mittelwerte beider Linienzüge 
schließen dann einen Flächenstreifen ein, in dem das tatsächliche 
Leistungsmittel liegen muß. Daß das so gefundene Ergebnis in 
vielen Fällen nicht genügt, ist klar. Demnach liegt also auch die 
Veranlassung vor, eine Vorrichtung zu schaffen, die es ermöglicht, 
die mittlere indizierte Leistung von Kolbenmaschinen für beliebige 
Beobachtungszeiten unter Berücksichtigung jedes in der Maschine 
entwickelten Diagrammes mit praktisch bequemen und zuverlässigen 
Mitteln festzustellen. 

Ein derartiger Apparat ist der in Fig. 167 wiedergegebene; 
er gestattet die mittlere indizierte Leistung über beliebige Be- 
obachtungszeiten unter Berücksichtigung sämtlicher entwickelten 
Diagramme durch einfache Ablesung eines Zifferblattes festzu- 
stellen. Auch wurde er durch Versuche, die sich 
über die Dauer zweier Jahre erstreckten, mit Er- 
folg auf seine Genauigkeit und praktische Brauch- 
barkeit hin geprüft. 

Von dem Kolbengestänge a des Indikators 
wird mittels eines Winkelhebels b die in einem 
Rahmen c gelagerte Zählrolle d auf der oberen 
Stirnfläche der Indikatortrommel radial zu dieser 
verschoben. Durch eine geeichte Feder e wird 
der Adhäsionsdruck der Zählrolle d genau ein- 
gestellt. Die Achse derRolle d trägt eine Schnecke, 
durch welche ihre Drehbewegung auf ein einfaches 
Stirnräderzählwerk übertragen wird. Das Zähler- 
werk ermöglicht, je nach der Ausführung des 
Apparates, bis 100000 volle Umdrehungen der 
Rolle d zu zählen. Man hat also bei Benutzung 
des Apparates das Ergebnis unmittelbar nach der 
Schlußablesung; die Entnahme von Diagrammen, 
sowie das Ablesen des Umlaufzählers fällt bei 
der Ermittelung der mittlern Leistung fort, des- 
gleichen die zeitraubende und schwer kontrollier- 
bare Arbeitdes Planimetrierens. Daneben ist noch 
bervorzuheben, daß man auch beliebige Zwischen- 
ablesungen obne weiteres durchführen kann, da 
der Apparat laufend durchzählt. 

Während der Beobachtungs- 
zeit wird, wie bereits erwähnt; 
jedes in der Maschine entwickelte 
Diagramm gezählt; das Ergebnis 
ist also genau. 

Die ersten praktischen Ver- 
suche mit dem Apparate wurden 
mit einer von der H. Maihak 
A.-G. in Hamburg erbauten 
Versuchsmaschine gemacht, 
deren Anordnung in Fig. 168 
schematisch wiedergegeben ist. 
Bei dieser trägt die von einem 
Vorgelege mittels Stufenscheibe 
angetriebene Welle a, zwei unter 
rund 60% gegeneinander versetzte 
Kurbeln, von denen die eine mit 
dem Indikatorkolben, die andere 
mittels Schubstange mit einem Schlitten gekuppelt ist, von dem 
aus die Trommel bewegt wird. Y 

Die Versuche mit der Maschine haben die Brauchbarkeit des 
von Anton Böttcher in Hamburg konstruierten *) Leistungs- 
zählers erwiesen und möchten wir nicht unterlassen, noch darauf 
hinzuweisen, daß der beschriebene Apparat speziell für größere 
Dampfbetriebe, der wirksamen Kontrolle halber, von hohem Wert ist. 

Das Ausführungsrecht des Zählers liegt in den Händen der 
oben genannten Firma, von der uns auch die Klischees für den 
Artikel zur Verfügung gestellt wurden. 


Radialbohrmaschine. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 14. 

Die auf Tafel 14 dargestellte Radialbohrmaschine ist 
ein Fabrikat der Firma Heyligenstaedt « Co. in Gießen; 
ihre Beschreibung wird im „Deutschen Werkzeugmaschinenbau” in 
dem Artikel: Die Radialbohrmaschinen erfolgen. Es sei 
hiermit auf diesen verwiesen. D. Red. 





*) Vgl. dessen theoretische Abhandlung über seine Erfindung io der ,Z.d V.D. I“ 


Neuere Riemenscheiben und Hängeböcke 
aus Stahlblech. 


Von August Bauschlicher, Zivilingenieur in Frankfurt a. M. 
Mit Abbildungen, Fig. 171 bis 177. 


Man sucht jede Riemenscheibe so leicht wie möglich zu 
machen. Da man aber bei gegossenen Riemenscheiben aus gießerei- 
technischen Gründen nie unter eine bestimmte Wandstärke gehen 
kann, verwendet man neuerdings vielfach Stahlblech. Dasselbe ist 
ein zuverlässigeres Konstruktionsmaterial als Gußeisen, da es bei 
hohen Umdrehungszahlen nicht berstet. Deshalb wird es schon 
seit geraumer Zeit für Riemenscheiben mit raschlaufenden Touren- 
zahlen verwendet, besonders weil sich auch herausgestellt hat, 
daß sich Riemenscheiben aus Blech nur wenig abnützen, weshalb 
Bleche von 1,5 bis 2 mm anstandslos verarbeitet werden können. 

Die Firma Rudolf Chillingworth in Nürnberg fertigte 
z. B. vor Jahren kleinere, geteilte Riemenscheiben nach Fig. 172, 
Skz. 1, die durch Abbiegen eines gleich breiten Blechstreifens 
und durch Zusammennieten der Enden in der Teilfuge hergestellt 
wurden. Für größere Scheibendurchmesser ist jedoch diese an 
sich einfache Konstruktion nicht zu gebrauchen, da in diesem 
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Fig. 169. Z. A.: Leistungszáhler für Kolbenmaschinen mit beliebig veränderlicher Belastung. 


Falle entweder eine Versteifung des Kranzes oder die Anbringung 
mehrerer Arme nötig wäre. 

Statt Riemenscheiben aus Blechstreifen zusammenzubiegen, 
kann man sie auch aus einem Stück Blech nach Fig. 172, Skz. 2 
und 3 so ziehen, daß der Umfang der Scheiben durch allmähliches 
Aufstellen des Materials in mehreren Operationen erzeugt, der 
Boden der Scheiben gelocht und schräg gedrückt und der offene 
Rand der Scheibe dann durch Umrollen versteift wird. 

Handelt es sich um breite Riemenscheiben, so kehrt man zwei 
nach vorstehender Art vorgezogene Blechkörper gegeneinander 
und nietet sie auf eine Nabe mit Flansche nach Ska. 3. 

In Fig. 172, Skz. 2 ist der einfachere Fall gezeigt, wobei 
eine Blechscheibe nur an die Flansche einer Nabe angenietet 
wird. Die Herstellung solcher Ziehkörper ist jedoch an teuere 
Werkzeuge geknüpft. Die Konstruktion würde nur dann vorteil- 
haft sein, wenn tausende von Scheiben von einer Sorte gebraucht 
würden, ein Fall, der im Triebwerksbau wohl selten vorkommt. 

Will man leichte Scheiben ohne besondere Werkzeuge bauen, 
so empfiehlt es sich, einen Kranz aus Eisenblech zusammen- 
zuschweißen, in eine Gußnabe Eisenstäbe einzuschrauben und die 
mit Bund und Absatz versehenen Stäbe in den eisernen Kranz 
einzunieten, wie dies Fig. 172, Skz. 4 zeigt. 

Es ist auch angängig, einen Blechkranz durch Wulsten nach 
Fig. 172, Sk. 5 zu versteifen, zu einem Ring zusammenzubiegen, 
die Enden miteinander zu verbinden, zweiteilige Arme aus hohl- 
gepreßtem Blech einzunieten und eine besondere Verbindung am 
Scheibenkranz zu verwenden. 

Bei großen Durchmessern verbiegt sich aber der einfache 
Blechkranz leicht; er wird beim Einuieten von Armen leicht 
vieleckig, weshalb man vielfach einen Doppelkranz nach Fig. 172, 
Skz. 6 aus zwei Blechringen herstellt, wovon der eine eine durch- 
gewalzte Hohlrippe erhält, während der andere glatt bleibt, aber 
an den Rändern über den Ring herumgelegt wird. 

Will man eine ganz leichte Riemenscheibe bauen, so erreicht 
man dies durch Verwendung von Tangentialspeichen aus Guß- 
stahldraht, die einerseits in Nabenflanschen eingehängt, anderer- 
seits durch Spannmuttern am Scheibenkranz gespannt werden. 
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Eine solche Scheibe ähnelt den Fahrrädern, deren Herstellung 
aber einige Übung und besonders gelibte Radspanner bedarf. 
Die Konstruktion eignet sich aber nur für ungeteilte Riemen- 
scheiben. 

Es liegen auch Versuche vor, an Stelle von eisernen Armen 
aus Holz gebogene Arme zwischen Nabe und Kranz zu setzen, 
welcher Konstruktion man jedoch keine größere Bedeutung bei- 
messen kann, da Holz immer ein unzuverliissiges, sich leicht ver- 
ziehendes Konstruktionsmaterial ist. 

Da in der Regel die Riemenscheiben auf eine fertig montierte 
Transmissionswelle gelegt werden müssen, so ist den Konstruk- 
tionen nach Fig. 172, Skz. 2 bis 6 keine universelle Bedeutung 
beizumessen und es hat die Konstruktion teilbarer Scheiben 
allgemeine Bedeutung. 

Die Teilbarkeit der Riemenscheiben ist obnedies eine Grund- 
forderung, um sie jederzeit auf eine vorhandene Transmissions- 
welle bequem aufbringen zu können, während ungeteilte Riemen- 
scheiben nur für Deckenvorgelege oder für jenen Fall in Betracht 
kommen, wo eine Scheibe auf das Ende einer Transmissionswelle 
fliegend aufgesetzt werden soll. Teilt man aber eine Riemen- 
scheibe, so muß jede Scheibenbälfte ein für sich allein fester 
Konstruktionskörper sein und es erweist sich als notwendig, 
sowohl verstärkte, steife 
Kränze, als auch sehr steife 
Arme zu verwenden. 

Die Union-Werke 
Mea in Feuerbach-Stutt- 
gart fertigen z. B. ge- 

teilte Riemenscheiben 
nach Fig. 171, Skz. 1 
bis 3, bei denen die 

Ränder des Kranzes 
rechtwinklig nach innen 
gefalzt sind, also ein 
Li -fórmiges Profil ent- 
halten. Die Enden der 
Scheiben werden durch 
einen Blecharm verbun- 
den, der halbrund durch- 
geprägt ist. Auch ist in denselben eine Verstärkungsrippe für die 
Welle gepreßt. Im übrigen wird die Scheibe durch Klemmung 
auf die Welle befestigt. 

In Fig. 173, Skz. 1 bis 3, stelle ich eine Riemenscheibe dar, die 
von den Chemnitzer Stanzwerken gefertigt und von Schuchardt 
& Schütte in Berlin und anderen Firmen vertrieben wird. Hierbei 
wird wieder ein doppelter Scheibenkranz verwendet , wovon der 
eine zwei Verstärkungswulste enthält, während der andere glatt 
bleibt und an den Rändern über den inneren Kranz umgelegt 
wird. Es werden besondere Arme von U-förmigem Profil in die 
Scheibenhälften eingenietet. Zum Festpressen der Nabe werden 
besondere Brücken von U-förmigem Profil für die Klemmschrauben 
in der Nähe der Nabe und des Kranzes verwendet und die An- 
passung an verschiedenen Wellendurchmessern durch Einlegen von 
zweiteiligen, aus Blech gepreßten Hülsen bewirkt, die eine in eine 
Öffnung der Nabe 
springende Mitneh- 
mernase tragen. 

Die Philips 
Pressed-Steel- 
Works in Phila- 
delphia fertigen Rie- 


scheib h 
Fig. 1 4 eer as Fig. 170. Z. A.: Leistungszähler für Kolben- 


bis 4. bei denen Maschinen mit beliebig veränderlicher Belastung. 
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aus einem Streifen 
Blech ein Kranz so gewalzt wird, daß derselbe doppelte Wand- 
stärke erhält. 

Der Blechstreifen wird so nach innen gewalzt, daß nach 
innen zwei Stege ragen. Auch wird der Scheibenumfang etwas 
ballig und die Ränder nach innen gewalzt Die Enden des 
Scheibenkranzes werden nach innen gebogen und dienen als Klemm- 
lappen. Die Nabe selbst ist zweiteilig und wird mittels vier 
Schrauben auf der Welle befestigt. An die Nabe und an die 
nach innen gerichteten Stege des Kranzes werden Blecharme mit 
eingeprägten “Versteifungsrippen genietet. Je zwei Arme werden 
durch besondere Lappen in der Nähe des Kranzes gehalten. In 
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die Nabe wird noch eine besondere Büchse entsprechend den 
jeweiligen Wellendurchmessern gelegt. Diese Büchsenhälften ent- 
halten zwei Vorsprünge, die in eine innere Rippe der Nabe hinein- 
ragen, damit sie sich nicht dreht. Im Vergleich zu gußeisernen 
Riemenscheiben sind die geteilten Blechriemenscheiben allerdings 
etwas komplizierter, weshalb es sich empfiehlt, dieselben erst von 
etwa 150 mm Durchmesser ab zu verwenden. 

Die Vorzüge der Blechriemenscheibe kommen erst bei sehr 
großen Durchmessern zwischen 250 und 1000 mm zur Geltung. 
Die Spezialfabriken für Blechriemenscheiben haben infolgedessen 
ihre Normalien so durchgearbeitet, daß sie zwischen 150 und 
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1000 mm Durchmesser, von 25 zu 25 mm ansteigend, Riemen- 
scheiben liefern können, während die Breite etwa zwischen 60 
und 200 mm schwankt. 

Mit diesen Ausfúhrungsformen sind jedoch noch nicht alle 
Forderungen an die zweckmäßige Konstruktion von Scheiben erfüllt. 

Wenn man auf die feineren Konstruktionsvorzüge von 
Scheiben eingehen wollte, so müßte man auch verlangen, daß die 
Arme von Riemenscheiben im Umfangssinne möglichst wenig 
Widerstand bieten und die Luft gut schneiden. 

Dünne Bleeharme, eiserne Speichen und Drahtspeichen sind 
in dieser Beziehung besser als hohle, gepreßte Speichen oder 
starke, gußeiserne Arme. Geschlossene Arme, also solche, die 
überhaupt keine Arme haben, wie in Fig. 172, Skz. 2 oder 3, 
oder Scheiben, die mit besonderen Blechen verschlossen werden 
und die dann im Inneren beliebig gestaltete Arme er- 
halten können, verursachen keinen Widerstand. 

Als Riemenscheiben dienende Schwungräder für 
Dampfmaschinen, Pressen und Walzwerke und ex- 
poniert liegende Riemenscheiben an Triebwerken 
müssen oft auf Anordnung von der Gewerbeinspektion 
mit solchen Blechen verkleidet werden, denn wenn 
durch Zufall ein Arbeiter seine Arme zwischen un- 
geschützte Speichen von Schwungrädern oder Riemen- 
scheiben bringt, ist dies gefährlich. 

Durch derartige Verkleidungen verringert sich 
auch der Luftwiderstand. Ist auch dieser Vorteil 
nicht wichtig, so ist es offenbar ein Gewinn, wenn 
bei großen Scheiben 1 bis 2°, Kraft durch Ver- e 
ringerung der Luftwiderstände gespart werden kann. 

Manchmal können aber auch Sonderfälle eintreten, 
wo Riemenscheiben gewissermaßen als Ventilatoren 
wirken sollen, besonders in heißen Räumen, welche 
nicht gelüftet sind, wo die Luftbewegung durch schräg 
gesetzte Arme auf einfache Art bewirkt wird. Diese 
Sonderkonstruktionen, ebenso das Verkleiden von Rie- 
menscheiben, haben allerdings keine allgemeine Bedeutung und 
sie sollen auch nur der Vollständigkeit halber hier aufgeführt 
werden. 

Die Fabrikation von Blechriemenscheiben ist im übrigen 
nicht so einfach, da zum Walzen der Kränze und zum Pressen 
der Arme Blechbearbeitungsmaschinen und teure Werkzeuge not- 
wendig sind und außerdem das Zusammenfügen der Teile geübte 
Blecharbeiter erfordert. 

Ebenso wie man bei Riemenscheiben anstelle von Guß mit 
Erfolg Blech verwendet, gilt dasselbe auch für Hingebicke. 
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man neuerdings die Decken möglichst zu entlasten und neben 
leichten Riemenscheiben auch leichte Lagerböcke zu verwenden. 
Je leichter eine Transmissionsanlage ist, desto reibungsloser läuft 
dieselbe. 

Man kommt mehr und mehr von dem Anschlagen der: 
Böcke an Holzbalken ab und montiert nach Möglichkeit die Wellen 
an eisernen Trägern oder eisernen Säulen. Im letzteren Falle 
schraubt man Konsollager an die Säule und lagert die Welle 
mittels Stehlager. 

In Fig. 175, Skz. 1 bis 4, ist nun ein neuer Hängelagerbock 
aus Blech dargestellt. Dieser Köper ist aus mehreren gepreßten 
Blechkörpern zusammengesetzt. Der Lagerbock besteht aus zwei 
T-förmig profilierten Armen, einer die Arme verbindenden Fuß- 
lasche und zwei Verbindungslaschen in Mitte des Lagerbockes. Endlich 
werden die Enden der zwei Arme durch einen Deckel verschlossen, 
der durch zwei Schrauben lösbar mit denselben verbunden ist. 
In die mittlere Lasche ist ein massives, Gewinde enthaltendes Stück 
eingenietet, desgleichen in den unteren Deckel Auch in die 
Arme selbst sind Gewindestücke eingesetzt, in welche Stellspindeln 
eingeschraubt werden. Das Ringschmierlager wird nun immer so 
zwischen die Schrauben gebracht, daß zwei Stellschrauben das 
Lager in vertikaler Richtung halten und die zwei seitlichen 
Schrauben dem Deckel nur eine Führung verleihen. Das Ring- 
schmierlager ist einstellbar gelagert, indem nur die untere Lager- 
Schale um den Radiuspunkt schwenkt und die obere Schraube 
den oberen Lagerdeckel auf die untere Lagerschale drückt. Die 
vier Schrauben haben den Vorteil, daß man das Lager um 90 oder 
180 Grad drehen und den Hängebock auch als Konsollager ver- 
wenden kann. Will man ein Lager herausnehmen, so ist es nur 
nötig, eine Schraube des die Arme verbindenden Deckels zu lösen, 
denselben charnierartig um die zweite Schraube herumzuschwenken 
und das Lager herauszunehmen. Das Lager wird in Amerika 
hergestellt und von Paul Grosset in Hamburg in Deutschland 
eingeführt. Wenn man auch die Konstruktion als gut durchge- 
bildet ansprechen muß, so ist doch zu bemerken, daß zur Her- 
stellung des Bockes, besonders der Arme, komplizierte Preßwerk- 
zeuge notwendig sind, wie man auch geschlossene Querschnitte 
wählen muß, damit sich der Bock nicht verwindet. Einarmige 
Böcke mit seitlich offenem Arm nach Art der Gußhängeböcke 
lassen sich in Blech schlecht ausführen. Man muß stets doppel- 
armige, die Lager umhüllende Konstruktionen wählen. Immerhin 
stellt der Blechlagerbock nach Fig. 175 keineswegs eine End- 
form dar. 


In Fig. 176, Skz. 1 bis 3, zeige ich einen anderen Lagerbock, 
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Fig. 172. Z. A.: Neuere Riemenscheiben und Hängeböcke aus Stahlblech. 


der an minder komplizierte Werkzeuge geknüpft ist. Es werden 
hier zwei U-fórmige Arme an eine U-fórmige Verbindungsschiene 
angenietet, die Enden dieser Verbindungslaschen zurückgebogen 
und das Material der Arme ebenfalls über die Verbindungsschiene 
hinweggehogen, um eine erhebliche Wandstärke an jenen Stellen, 
wo Befestigungsschrauben durchgehen, zu erhalten. In der Nähe 
des Lagers wird dann eine weitere U-förmige Blechtraverse ein- 
genietet und an das Ende der Arme zwei Gewindezapfen, an 
welche ein Deckel aus Stahlguß angeschlossen wird. Dieser 
Deckel enthält Gewinde, desgleichen die Blechtraverse ein einge- 


Obwohl Guß ein beliebig formbares Material ist, so sucht | nietetes Stück mit dem gleichen Gewinde. In beide Teile werden 
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Stellspindeln zur Aufnahme der Lager eingebracht. In unserer 
Figur ist ein Kugellager eingebaut. Es kann auch ebensogut ein 
Ringschmierlager verwendet werden. Der Lagerbock enthält Glieder, 
die ein geschlossenes Dreieck bilden. Er ist infolgedessen 
sehr stabil. 

Will man denselben Bock für Konsollager verwenden, so hat 
man an Stelle eines Deckels und der dazu notwendigen, einge- 
nieteten Schrauben zwei Augen nach Fig. 177, Skz. 1 bis 3, in 
die Arme einzunieten, die Gewinde für die Stellspindeln ent- 
halten und zwischen die das Lager gebracht wird. 

Die Fabrikation dieses Blechbockes ist aus dem Grunde 
billiger als die des Blechbockes nach Fig. 175, weil die Arme und 
der Verbindungswinkel aus gleich breitem Material gefertigt und 
die Teile nur durch Umbiegen auf Abkantmaschinen hergestellt 
werden können. Es sind also keine besondere Preßwerkzeuge für 
die Herstellung der Arme notwendig. Nur das Abbiegen der 
Arme an jenen Stellen, wo die Traverse eingenietet wird, muß 
in warmem Zustande unter der Presse geschehen. 


Berechnungen aus dem allgemeinen 


Maschinenbau, der Mechanik usw. 





Zusammenstellung und Ableitung der wichtigsten 
Formeln der mechanischen Wärmetheorie der Gase 
in elementarer Abhandlung. 


Von C. Eichelberger in Mannheim. 
(Fortsetzung aus Heft 26, 1911.) 


Vil. Gase und Dämpfe. 


Wir betrachten einen Körper in festem Zustand, z. B. in 
Eisform. Führen wir demselben Wärme zu, so geht er in den 
flüssigen Zustand über, d. h. die Kohäsionskräfte sind von den 
Wärmekräften aufgehoben worden. Bei einem bestimmten Drucke 
und Temperatur fängt derselbe an zu sieden; er geht in Dampf- 
form über; die Kohäsionskräfte werden jetzt vollkommen gelöst. 
Setzen wir einen derartigen Körper einem höheren Drucke aus, 
so finden wir, daß er erst bei höherer Temperatur anfängt zu 
sieden. Setzen wir den Dampf einem noch höheren Drucke aus, 





Fig. 173. Z. A.: Neuere Riemenscheiben und Hängeböcke aus Stahlblech. 


so kondensiert sich ein Teil desselben und geht in den flüssigen 
Zustand zurück. Hat man dagegen die kritische Temperatur 
überschritten, so genügt kein noch so hoher Druck, um den Dampf 
zu verflússigen. 

Man bezeichnet nun alle Dämpfe, die die kritische Tempe- 
ratur überschritten haben, als Gase. Zu jeder Temperatur ge- 
hört also bei dem Dampf ein gewisser Druck oder Spannung. 

Erwiirmen wir den Dampf aber weiter, unter Beibehaltung 
konstanten Druckes, so ist, um den jetzt erhaltenen Dampf zu 





kondensieren, ein höherer Druck nötig. Wir haben es mit dem 


überhitzten Dampf zu tun. 
(Vgl. Fig. 676 auf Seite 397, Heft 24.) 


Vill. Beziehung zwischen Druck und Temperatur, sowie 
Druck und Volumen bei gesättigten Dámpfen. 


Aus dem Abschnitt VII ersehen wir, daß die Temperatur 
des gesättigten Dampfes von dem jeweils herrschenden Druck ab- 
hängt, also eine Funktion desselben ist. Bis jetzt ist aber noch 
keine allgemeine Gleichung darüber bekannt. Wir müssen uns 
daher mit den Versuchsresultaten Regnaults begnügen und 





Fig. 174. Z. A.: Neuere Riemenscheiben und Hängeböcke aus Stahlblech. 


fand dieser, daß, wenn t den Temperaturunterschied bedeutet, a, 
b, c, A und B Konstanten, die für jede Dampfart verschieden 
sind, bezeichnen: 

logp=a+b-At+c-Bt. ...n 1. 


Die Größen für Wasserdampf sind nach Zenner folgende: 





| Obis 1000 C | 100 bis 200% C 
á Am To 
Igbat  -+0,612—0,0033t + 0,659—0,0017t 
lgcBt 4 — 1,868 + 0,0069 t ; + 0,021 — 0,006 t 


Um eine Beziehung zwischen Volumen und Druck zu erhalten, 
schlagen wir folgenden Weg ein. Es bezeichne x die spezifische 
Dampfmenge und 1 — x die zugehörige spezifische Flüssigkeits- 
menge, V das Volumen von einem kg Dampf, V' das Volumen von 
einem kg Flüssigkeit. 

Betrachten wir jetzt einen beliebigen Zustand im Sättigungs- 
gebiet, so hat der Dampf ein Volumen von V-x und die Flüssig- 
keit das Volumen (1 — x)-V'. Das Volumen von 1 kg der Mi- 
schung ist die Summe dieser beiden Volumen, also: 

v=V-+.x+(1— x)- V. 

Häufig wird V — V’ = w gesetzt, womit dieser Ausdruck 

übergeht in: 
ve=x-wtV'’...... . IL 

Nach Zenner hängt die Größe V mit dem Druck p zu- 

sammen durch die Gleichung der oberen Grenzkurve: 
p-Vv7™=C. a IIL 

Hierin sind C und m Konstante und nebmen für Wasser- 
dampf folgende Werte an: 

m = 1,0646 
C = 1,7049. 

Das Volumen V’, ist für Wasser nach Hirn 0,001 cbm und 

das spezifische Volumen V'=V‘, (1 + 0,00009 t + 0,0000084 t?). 


IX. Größe der Wärmemengen für Wasserdampf. 


Regnault stellte auf Grund seiner Versuchsergebnisse für die 
Gesamtwärme | und die Flüssigkeitswärme q für verschiedene 


Ce ea ae e e 


Dampfarten empirische Formeln auf. Fiir Wasserdampf wollen 


wir dieselben n&her betrachten. 
Die Gesamtwärme 1 bestimmt sich zu: 
= 606,5 + 0,305 t. 
Die Flüssigkeitswärme q zu: 
q = Zc- At = t + 0,00002 t? + 0,0000003 t3. 


Die Verdampfungswärme r bestimmt sich aus: 


r= ] — 


r = 606,5 — 0,695 t — 0,00002 t? — 0,0000003 t’. 
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Fig. 175. Z. A.: Neuere Riemenscheiben und Hängeböcke aus Stahlblech. 


Die äußere Verdampfungswärme ergibt sich aus der Cla- 
peyronschen Gleichung: 
r AP 
A ag 


AP 
der Wert ZT 
zu berechnen, worin A, B, C, a 
und b konstante, fiir jedes Gas 
verschiedene Werte sind. Durch 
Einsetzen der Werte und Auf- 
lösen erhalten wir für Wasser- 
dampf: 

A-P-w= 31,09 + 1,097 t — q. 
Die innere Verdampfungs- 
wärme ergibt sich aus: 
R=r—A:P:w 
R = 575,41 — 0,790 - t. 


X. Die bei der Verdampfung in 
Betracht kommenden Größen. 


Bringen wir eine Flüssigkeit 
von Volumen v’, und der Tempe- 
ratur t? zur Verdampfung unter 
Beibehaltung konstanten Druckes, 
aber Änderung der Temperatur 
und des Volumens, so müssen wir derselben eine Wärmemenge 
zuführen, die wir als Flüssigkeitswärme bezeichnen. 


Fig. 176. 


wendete Flüssigkeitswärme 4q, also angegeben durch den Quo- 
tienten: 
44 


> IV 
It 


e = 


Hierin ist c von t abhängig. 
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ist aus der Gleichung: lgp=A+a-B'+b+C* | Die dritte sei isothermisch angenommen. 
| adiabatisch, wobei der Druck wieder um das unendlich kleine 





Nun ist die 
spezifische Wärme definiert durch die im Zeitmoment 4t aufge- 


Unter Verdampfungswärme versteht man diejenige Wärme- 
menge, welche einem kg einer Flüssigkeit zugeführt werden muß, 
um dieselbe unter Beibehaltung konstanten Druckes in gesättigten 
Dampf zu verwandeln; sie wird mit r bezeichnet. Oft wird sie 
latente Wärme genannt und wird zu einer zweifachen Arbeits- 
leistung verwendet. Ä 

Bei der Erwärmung vergrößert sich das Volumen und es 
wird äußere Arbeit geleistet, dieselbe ergibt sich zu: 


A-P-(V—V‘) oder A-P-w. 


Diesen Anteil bezeichnen wir als äußere Verdampfungs- 
wärme. Weiter benötigen die inneren Kräfte ebenfalls eine be- 
stimmte Wärmemenge und sei diese zu R angenommen; dieselbe 
wird innere Verdampfungswärme genannt. 

Es besteht somit folgende Beziehung: Außere Verdampfungs- 
wärme plus innere Verdampfungswärme gleich latente Ver- 
dampfungswärme oder: 

r= R+A-P-w....... V 

Unter Gesamtwärme e versteht man diejenige Wärmemenge, 
welche einer Flüssigkeit zugeführt werden muß, um sie unter 
Beibehaltung konstanten Druckes von 0° C in gesättigten Dampf 
zu verwandeln. Diese ist also gleich: 

OSS GST e, ac ce E ae VL 

Folgendes Schema wird den Zusammenhang näher kenn- 
zeichnen: 

Gesamtwärme e 








ch 
Flüssigkeitswärme q Verdampfungswärme r 








+ + 
Innere latente Äußere latente 
Wärme R Wärme A-P.w 


AL Beziehung zwischen Temperatur und Volumen bei 
Dämpfen. 


Eine Beziehung zwischen Temperatur und Volumen bei 
Dämpfen stellt die sogenannte Clapeyronsche Gleichung dar. 
| Der gesättigte Dampf durchlaufe einen Kreisprozeß und die 
erste Zustandsänderung erfolge bei konstanter Temperatur und kon- 
stantem Druck; die zweite Zustandsänderung verlaufe adiabatisch, 
wobei der Druck um den unendlich kleinen Betrag AP sinke. 
Die vierte verlaufe 


Fig. 177. 
Fig. 176 u. 177. Z. A.: Neuere Riemenscheiben und Hängeböcke aus Stahlblech. 


Stück AP steige. Wegen der Kleinheit der Figur können wir 
in derselben die Fläche 1, 2, 3, 4, 1 als Rechteck ansehen und 
erhalten somit die äußere Arbeit, welche durch die Fläche 1, 2, 
3, 4, 1 angegeben ist: L = (v — v,): JP. 

Bezeichnet jetzt r die Wärmemenge, welche aufzuwenden ist, 
um ein kg Flüssigkeit in Dampf von t% zu verwandeln, so sind 


` | bis zum Zustand I, wo x kg Dampf vorhanden sind, x-r und bis 


zum Zustand 11, wo x, kg Dampf vorhanden sind, x, -r Wärme- 


q _- == — A eege e ne a Eee mo Bun 
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einheiten nötig. Die von I bis II zugeführte Wärmemenge ergibt 
sich also zu: l 
Q =x-r—x, ri Q= r. (x — x). 
Nach dem letzten Abschnitte ist: 
v=x-w-+ V’ und ebenso: v, =x,-w+ V' 

und hieraus: v— Y, =w. (x — x). 

Es ist somit die äußere Arbeit: 

L =w. (x — x,)- P. 
Bei dem Carnotschen Kreisprozeß gilt als weitere Be- 


ziehung : 
Q: l- (T— T.) ‚4-L _T-—-T, 
"mp oder: "o = T S 
Liegen nun die Temperaturen, wie es hier der Fall ist, sehr 
nahe beisammen, so können wir T — T, = AT setzen und wir 
erhalten: 


A-L= 


nme 0 
r-x— X4) T 
r A-T-4P 
oder: — = Se 
wW AT 
Ein Ausdruck, der die Clapeyronsche Gleichung darstellt. 


VIL. 





XII. Weitere Zustandsgleichungen der gesättigten Dämpfe. 

Der erste Hauptsatz der mechanischen Wärmetheorie stellt 

eine für alle Körper gültige Wärmegleichung dar. Nach ihm ist; 
AQ=A-(AU+P-Av). 

Wir betrachten ein kg einer Mischung von Dampf Kind Flüssig- 


keit. Sind bei derselben x kg Dampf, so sind 1— x kg flüssig; 
der Wärmeinhalt der Flüssigkeit ist also somit: (1 — x)-q und 





vernachlässigt werden Wir erhalten: 
(x-w-4P+P-4(1-w)= 472 
(x-w)-4P+ P- 4 (x-w) = 4P-(xw) 
und hieraus: P- 4 (x-w) = 4[P - (x- w)] — (x-w)- AP. 
Wir können also somit Gleichung X auch so schreiben: 
AQ=Agqg+A(x-R)+A-AI[P(x-w)]—A-(x-w)- JP. 
Nach dem letzten Kapitel ist aber: 
x-r 


A-(x-w4P = T 


-AT 





und: 
4(x-R)+A-4[P-(x-w)] = 4x-(R+A-P-.w)= 4(1- 5). 
Wir erhalten somit folgenden Ausdruck: 
AQ=4q+4(x-r)— mAT 2. XL 
(Schluß folgt.) 


Berichte über Versuche usw. 





Die große Maschinenhalle der Ostdeutschen Aus- 
stellung in Posen. 


Mit Abbildungen, Fig. 178 bis 181. 
(Fortsetzung aus Heft 6.) 


Sowohl in Heft 23 des letzten Jahrganges als auch in der 
vorliegenden Nr. sind nun von dem interessanten Eisenbauwerk 


die Dampfwärme, d. h. der Überschuß von Gesamtwärme und | 


äußerer Arbeit: 
x-(e—A-P-w) oder x- (+R. 

Durch Addition beider Gleichungen erhalten wir: 

A: U=(08—x)-q+(q+R)-x=q+x-R. 

Andern wir den Zustand, so gilt ebenfalls: 

AU, = qi + Xx, + Ry. 
Durch Subtraktion dieser beiden Gleichungen ergibt sich: 
A-U—A-U,=q+x-R—q, — x, :R,. 

Ist nun die Änderung unendlich klein, so können wir auch 
schreiben : 

A-4U=4q+4(1-B). . . . . VIL 

Diese Gleichung stellt ein Map der inneren Arbeit dar fir 
gesättigte Dämpfe. 

Um nun ein Maß für die äußere Arbeit zu gewinnen, gehen 
wir von folgender Formel aus: 

A:-P-4v=A-P-As-w+V). ... IX. 

Setzen wir diesen Wert in obige Gleichung ein, so ergibt 
sich ein Ausdruck: 

AQ=Aq+A(x-R)+A-P-Ax-w+VN). . . X 

Diese Gleichung stellt uns die Wärmegleichung für gesättigte 
Dämpfe dar. 

Da nun nach praktischen Versuchen, das Volumen von einem 
kg einer Flüssigkeit mit zunehmender Temperatur sich nur sehr 
wenig ausdehnt, so können wir V' als konstant annehmen. 

Im weiteren sei jetzt der Ausdruck betrachtet, in dem V' 
als konstant weggelassen ist: 

P.A(x-w). 

Der Ausdruck laute: 

P.x-w =z. 

Läst man hierin P um 4P-(xw) um 4(xw) und z um 42 
zunehmen, so erbält man: 

(P+ 4P)-[(x-w) + 4 (x-w)] =2 + 42 
P-(x-w)+ (x-w)-4P+P:-4(x-w)+4P-4(xw)=P-(x-w)+4z 
Gel, AP  P-4(x-w) , 4P-4(x-w) 





=1 
Az 47 42 
Geht man nun zur Grenze über, also 4z = 0, so kann der 
AP-A(x-w) j ; 
Ausdruck EEN ae nach den Regeln der Differentialrechnuug 
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Fig. 178. Z. A.: Die große Maschtnenhalle der Ostdeutschen Aus- 
stellung in Posen. 


noch einige Einzelheiten zur Darstellung gebracht, die manchem 
der Leser wegen ihrer gediegenen Durchbildung gewiß willkommen 
sein werden. 

Einige Erläuterungen dieser Einzelheiten erscheinen demnach 
wohl angebracht: 

Die Fußgelenke der Hauptbinder der Mittel- 
halle, Fig. 651, Heft 23, bestehen je aus einem unteren Teil ans 
Gußeisen, der mit angegossenen Rippen in den Beton-Fundament- 
körper eingreift und durch diese Rippen, mit Unterstützung von 
Ankern, den Horizontalschub des Zweigelenkbogens sicher auf das 
Fundament überträgt. Die oberen Lagerkörper, welche mit dem 
Binderfuß verschraubt werden, bestehen ebenfalls aus Gußeisen. 
Beide Gußkörper übertragen unter Vermittlung eines zylindris«h 
gedrehten Stahlbolzens die Auflagerdrucke aus dem Binderfuß in 
das Fundament. 

Die Lüftungsaufsätze, Fig. 655, Skz. 6, Heft 23, ins- 
gesamt fünf Stück (Fig. 655, Skz. 2) bestehen aus 1 mm starkem 
verzinkten Eisenblech. Sie werden in der durch die Fig. 652 u. 
655, Heft 23, ersichtlichen Weise mit Hilfe von Drahtseilen vom 
Hallenflur aus geöffnet und geschlossen, wobei das Schließen dur::h 
das eigene Gewicht des Lüfters erfolgt und zum Öffnen kleie 
sogenannte Jalousiewinden dienen (Fig. 657, Heft 23). 

Die Detailausbildung der Konstruktionen. 

Hierzu möge auf die beiden Tafeln 6, Heft 3, 1912 und !.0 
in Heft 23, 1911, sowie auf die Fig. 178 bis 181 der vorliegend :n 
Nr. hingewiesen werden. 


== Als ee . 
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Die Detailausbildung l&8t in keinem Punkte zu wünschen 
übrig und stellt damit der Firma Breest & Co. ein gutes Zeugnis 
aus. Insbesondere ist hervorzuheben, daß die Stäbe, in denen 
große Stabspannkräfte wirken, durchweg außer ihrem direkten 
Nietanschluß noch besondere Anschlußwinkel mit Nietanschluß auf- 
weisen, so daß auch die abstehenden Schenkel der < - Eisenstäbe 
gut an die Knotenbleche angeschlossen sind. 


Auch die seitliche Aussteifung der Kranbahnträger verdient 


Erwähnung (Tafel 6, Fig. 9 u. 10, Heft 3). 

Sehr interessant ist die detaillierte Ausbildung der A- för- 
migen Gitterträger (Tafel 50, 1911, Fig. 5ff.), und es verdient be- 
sonders erwähnt zu werden, daß die Konstruktionen nicht nur vom 
Standpunkte des Eisenkonstrukteurs Beachtung verdienen, sondern 
daß sie auch in ästhetischer Beziebung geeignet sind, das alte, nicht 
berechtigte Vorurteil der Architektur gegen Eisenkonstruktionen 
zu zerstreuen. 

Den Kran- 
bauer werden 
schließlich noch 
die Skz. Fig. 
181 interessie- 
ren, welche De- 
tails der Kran- 
bahn und die 
Anbringung der 

elektrischen 
Leitungen 
bringen. Auch 
dieSkz. Fig.178, 
1 u. 2, welche die 
Kranbahn in 
ihrer ganzen 
Länge und die 
zugehörigen De- 
tails, Knoten- 
punkte usw. der 
Kranträger dar- 
stellen, bieten 
manches Inter- 
essante. 

Schließlich 
istindenFig.179 
u. 180 noch eine 








mit dem Wechselstrommotor und der Erregerdynamo dagegen für 
sich abgeschlossen auf der Führerseite *). 

Die für die Regelung der Papiergeschwindigkeit erforder- 
lichen Instrumente und Apparate, als Volt- und Amperemeter, 
Schalter und Siemens - Schuckert - Spezialregler, befanden sich auf 
einer Schalttafel derart, daß bei der Betätigung derselben die 
Papiermaschine jederzeit gut beobachtet werden konnte Das An- 
lassen und Regeln des Papiermaschinenmotors erfolgte nur mit 
Hilfe des Spezialreglers ohne Betätigung irgendwelcher Schalter. 

Für den Fall, daß beim Betriebe der Papiermaschine außer- 
gewöhnliche Störungen eintreten, war es durch einen auf der 
Schalttafel angeordneten Knopf möglich, die Papiermaschine von 
hier aus ohne weiteres stillzusetzen. Außerdem waren längs der 
ganzen Papiermaschine wasserdichte Druckknöpfe montiert, die es 
ermöglichten, die Papiermaschine von allen diesen Stellen aus fast 
augenblicklich 
zum Stillstand 
zu bringen. 
Sämtliche Ap- 
parate waren 
derartig vonein- 
ander in Ab- 
hängigkeit ge- 
bracht, daß ein 
erneutes Anlas- 
sen des Papier- 

maschinen- 
motors nur von 
der Nullstellung 
des Regulators 
aus möglich ist, 
d. h. also von 
der Stellung 
aus, in welcher 
de Papierma- 
schine sich stoß- 
frei in Bewegung 
setzt. Falsch 
schaltungen mit 
ihren event. 

unangenehmen 
Überraschungen 
waren mithin 


eingehende Dar- S50 80 8-SOOM$.( $561) bei der geschaf- 
stellung der -  _ fenen Apparate- 
Hauptbinder IV USERN A PER me 3 Ordnung ausge- 
der Seitenhalle schlossen. 
mit Auflagern, Auch der kon- 
Knotenpunkten stante Teil der 
usw. gegeben. Papiermaschine 
wurdeelektrisch 
EEE Fig. 179. Z. A.: Die große Maschinenhalle der Ostdeutschen Ausstellung in Posen. angetrieben und 
zwar durcheinen 


Die Papierfabrikseinrichtung 
der Firma H. Füllner, Warmbrunn auf der Internationalen 
Industrie- und Gewerbeausstellung Turin 1911. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 11. 
(Fortsetzung und Schluß aus Heft 6.) 

Der Antrieb der Papiermaschine erfolgte durch einen Gleich- 
strom - Nebenschlußmotor von 50 PS Leistung, dessen Drehzahl 
(115 bis 1150 Drehungen in der Minute) mit Hilfe einer Spezial- 
steuerdynamo im Verhältnis 1:10, entsprechend einer Papier- 
geschwindigkeit von 8 bis 80 m geregelt werden kann. Ihre Kraft 
erhielt die Steuerdynamo, bei direkter Kuppelung durch einen 
asynchronen Drehstrommotor von 500 Volt, 50 Perioden und 
1465 Umdrehungen in der Minute, der an das Netz der Aus- 
stellung angeschlossen war. Auf der anderen Seite dieser Steuer- 
dynamo war eine kleine Gleichstrommaschine angekuppelt, welche 
die Erregung für den Papiermaschinenmotor und die Steuerdynamo 
bergab. Der Antriebsmotor der Papiermaschine war an die Klemme 
der Gleichstromdynamo mit Spezialschaltung angeschlossen. Die 
Ankerspannung der Dynamo konnte mit Hilfe eines ohne Energie- 
verlust arbeitenden Reglers von Null bis zu ihrem Höchstwert ver- 
ändert werden, und dadurch wurde die Tourenvariation des An- 
triebsmotors erzielt. Der Antriebsmotor für die Papiermaschine 
stand bei der Feuchtpresse, die zugehörige Gleichstromdynamo 


Drehstrommotor von 48 PS, bei ca. 750 Umdrehungen, 5000 Volt 
Spannung und 50 Perioden. Der Motor i trieb mittels Lenix- 
rolle auf eine bochliegende Transmission. Von dieser wurde an- 
getrieben: die Rührbütte C, Siebwasserpumpe k, der Knoten- 
finger E, das Schiittelwerk H, die Saugpumpe der Saugwalze 1, 
die Filzsaugerpumpe m und außerdem die Abwasserpumpe n und 
das Patent-Füllner-Filter T. 

Die Papiermaschine, wie aucb die Tragkonstruktion für den 
Antrieb waren auf Fundamentschienen montiert. Dadurch ist eine 
rasche und genaue Montierung möglich und die Garantie ge- 
geben, daß die Maschine feststeht. Die Vorteile der Fundament- 
schienen sind so bekannt, daß heute keine Maschine mehr ohne 
dieselben aufgestellt werden sollte. 


Il. Die Roll- und Schneidmaschine S soll es er- 
möglichen, die won der Papiermaschine erzeugten Papierrollen, die 
ja nicht so gerollt sind, wie es für den Versand und die weitere 
Verarbeitung des Papieres notwendig erscheint, umrollen und mög- 
lichst staubfrei in die erforderlichen Breiten trennen. Sie ist 
durch zwei hochliegende Längsträger mit der Papiermaschine ver- 
bunden. Auf diesen lief ein Kran, mit dem die Rollen aus der 


*) Dieser Aggregat würde natürlich bei Aufstellung in einer Papierfabrik in die 
elektrische Zentrale gestellt werden. 





Papiermaschine herausgenommen und in die Roll- und Schneid- 
maschine eingelegt werden. 

Die Maschine besteht aus dem Abrollapparat, der Aufroll- 
maschine und dem Schneidapparat. 

Die von der Papiermaschine gefertigten Rollen werden in den 
Abrollapparat eingelegt und durch einen Längenschnitt hin- 
durch dem eigentlichen Aufrollapparat zugeführt. Um eine 
gleichmäßige Spannung über die ganze Breite der ablaufenden 
Bahn zu ermöglichen und um eine verlaufene Bahn auszugleichen, 
ist das eine Lager des Abrollständers, das den Rollstab trägt, in 
der Achsenrichtung und senkrecht dazu verschiebbar. Die Spannung 
der Bahn wird durch eine feinfühlige Bremse am Abrollapparat 
nach Erfordernis geregelt. 

Die Rollmaschine besteht aus zwei Rippengußstuhlungen, 
auf denen zwei Tragwalzen aus Gußeisen dicht nebeneinander ge- 
lagert sind, in deren freien Winkel der Rollstab eingelegt und 
bei der Drehung von den Tragwalzen mitgenommen wird. Durch 
die Anwendung von zwei Tragwalzen wird die Rolle beim kleinsten 
und größten Durchmesser sicher geführt und mit gleichbleibender 
Geschwindigkeit angetrieben. 

Beim Aufrollen bewegt sich der Rollstab nach oben, wobei 
seine Lager an zwei senkrechten Prismenführungen entlang gleiten 
und gehalten wer- 
den. Die Lager sind 

an Stahlbändern 
aufgehängt, welche 
um Rollen herum 
geführtsind. Durch 

Gegengewichte 
wird der Rollstab 
ausbalanciert. Da- 
mit die sich bil- 
dende Papierrolle 
möglichst hart ge- 
wickelt werden 
kann, ist auf ihr 
eine Druckwalze 
angeordnet. Diese 
sitzt zusammen 
mit dem Schneid- 
apparat auf zwei 
schwingenden Rad- 
scheiben. 

Der Schneid- 
apparat besteht 
aus zwei Messer- 
wellen, auf denen 
beliebig viele Tel- 

lermesser ver- 

schiebbar ange- 

ordnet sind. Die 
obere Messerwelle 
wird durch eine Spiralfeder axial so verschoben, daß die Teller- 
messer gut schneiden. Jedes Messerpaar kann separat ausgerückt 
und mittels Feder angepreßt werden. Da sowohl die Achse des 
Rollstabes, als auch die Leitwalze und Messerwellen des Schneid- 
apparates und die Druckwalze unter sich genau parallel und mit 
möglichst kurzen Abständen eingebaut sind, wird ein Verlaufen 
des Schnittes verhindert, so daß die Papierrollen von selbst 
auseinandergehen oder eine Trennung derselben möglich ist. Die 
Verwendung des Scherenschnittes nach obiger Anordnung sorgt 
für staubfreie Stirnflachen der Rollen. 

Ein weiterer Vorteil der Konstruktion ist der, daß sich die 
Seitenabschnitte bequem abführen lassen. Auch hat die Be- 
festigung des Schneidapparates und der Druckwalze auf zwei 
schwingenden Radscheiben den Vorteil, daß man bei zunehmender 
Dicke der Rollen die Belastung automatisch verringern kann. 

Nachdem nun das Papier auf dieser Roll- und Schneid- 
maschine zu harten Rollen umgewickelt ist, ist es fertig, um auf 
der Rotationsmaschine weiter verarbeitet zu werden. Wird 
das Papier in Bogen gewünscht, so ist hierzu eine Längs- und 
Querschneidmaschine notwendig. 
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Fig. 180. Z. A.: Die große Maschinenhalle der Ostdeutschen Ausstellung in Posen. 


IV. Das Patent-Füllner-Filter T. Der Stoff in der 
Rührbütte ist schon stark verdünnt. Er muß jedoch, nachdem 
er in den Regulierkasten geschöpft worden ist, noch weiter mit 














Wasser verdünnt werden, damit er leicht die Knotenfänger pas- 
siert und gleichmäßig auf das Papiermaschinensieb aufläuft. Auf 
diesem Sieb muß ihm ein großer Teil des Wassers entzogen 
werden. Das letztere fließt in die Abtropfbleche unter dem Sieb, 
von wo aus es in eine gemeinschaftliche Sammelrinne läuft. Von 
hier aus wird es durch eine Pumpe nach dem Stoffwasserkasten 
gepumpt und wieder zur Verdünnung des Büttenstoffes verwendet. 
Es ist aber notwendig, fortwährend Frischwasser zuzuführen, um 
die Spritzrohre zu speisen, so daß stets zu diesem zirkulierenden 
Siebwasser neues hinzukommt, das fortgeschafft werden muß. 
Außerdem sammeln sich unter der Naßpartie noch anderes, Stoff- 
teile enthaltendes Wasser und Stoffteilchen an. Damit diese nicht 
verloren gehen, wurden sie bei der Ausstellungsmaschine einer 
Pumpe zugeführt und von hier aus einem Stoffänger, dem 
Patent-Füllner-Filter, zugeleitet. 

Das Filter auf der Ausstellung hatte einen Zylinderdurch- 
messer von 1600 mm und eine Zylinderlänge von 2300 mm. Es 
bestand aus einem an beiden Seiten offenen Trog, dem das Ab- 
wasser durch einen über die ganze Breite des Troges gehenden 
Kanal zugeführt wird und in dem sich die Filtertrommel dreht. 
Damit sich keine festen Bestandteile am Boden festsetzen können, 
denn in diesem Falle würde die Trommel auf den zu Boden ge- 
setzten Bestandtei- 
len schleifen und 
die Filtrierfähigkeit 
verlieren, wurde die 
Filtertrommel nach 
P. 159986 poly- 
gonartig gestaltet. 

Um dio Fil- 
triertrommel läuft 
ein endloses Filter- 
tuch oder ein Naß- 

filz über Leit-, 

Spann- und Regu- 
lierwalzen durch 
die Abnahmepresse 
und passiert auf 
dem Rückgange 

eine aus Filz- 

schläger und Spritz- 
rohren bestehende 
Filzwäsche. 

Die Filtrier- 
trommel ist nach 
P. 172 254 
mit einer von der 
Mitte aus entgegen- 
gesetzten spiral- 
fórmig gehenden 
Drahtwickelung 
umsponnen, welche 
teils den Filz trägt und denselben an allen Stellen filtrierfähig 
erhält, teils durch ihre entgegengesetzt spiralförmige Wickelung 
den Filz ununterbrochen auseinanderspannt, so daß derselbe nicht 
zusammenlaufen kann, sondern seine ursprüngliche Breite und 

Durchlässigkeit behalten muß. 

An den Seiten ist die Filtertrommel durch rotierende Dich- 
tungsbänder (P. 151 697) abgedichtet. Diese Dichtung ist so 
konstruiert, daß die Dichtungsbänder der Kasten- oder Trogwand 
von den Abdichtungsrändern des Zylinders ca. 60 mm entfernt 
sind. Auf diese Weise entsteht auf beiden Seiten des Filters 
durch Wegnahme des Dichtungsbandes zwischen Trog und Filter- 
trommel ein freier Raum von je 60 mm, durch den man den 
Filz einziehen kann. Um auch das Trommellager entfernen zu 
können, wird ein Hebeknecht mitgeliefert, mit dem ein Arbeiter 
die Trommel in wenigen Minuten am äußeren Umfange anheben 
kann, um das Trommellager zu entfernen und den Filz auch am 
unteren Teile um die Trommel zu ziehen. 

Das Dichtungsband wird durch ein Stahlband mit Verschluß 
auf dem Trommeldichtungsrand fest aufgezogen, wogegen das 
Dichtungsband auf der Trogwand mit einem gleichen Stahlband 
nur so leicht aufgezogen wird, daß es, dichthaltend, um den 
Dichtungsrand der Trogwand schleifen kann. Da das Dichtungs- 
band rotiert, kann der Teil, welcher auf dem Dichtungsrand der 
Trogwand schleift, beständig durch einen Schaber reingehalten 


werden; das Dichtungsband selbst kann aus einer Lage zusammen- 
genähter Naßfilze, Trockenfilze oder auch aus Gummi, Leder usw. 
bestehen. Es ist auf beiden Seiten mit Holzklötzchen armiert, 
damit es nicht durch den freien Raum, welcher zum Filzeinziehen 
geschaffen wurde, durchgedrückt werden kann. 
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Walze und läßt fünf-, sechs- oder siebenmal Filz auflaufen, so 
daß ein Ersatz für den Gummibezug entsteht. Die obere Preß- 
walze ist mit Stablschaber versehen, der den gefangenen Stoff in 
einen darunter stehenden Kasten abstreicht und wird durch Hebel- 
druck auf die untere Walze aufgepreßt, kann aber auch durch eine 


Das in den Trog geleitete Abwasser steigt in diesem so lange | Anhebspindel mit Handrad entlastet werden. 
empor, bis seine hydrostatische Druckhöhe so groß ist, um den 
Je höher die bydrostatische Druck- 


endlosen Filz zu durchdringen. 





Fig. 181. 


höhe wird, um so mehr Wasser wird nach dem Innern der Trommel 
durchdringen, und daher ist es klar, daß, je größer der Trommel- 
durchmesser ist und je höher infolge des größeren Trommeldurch- 
messers die hydrostatische Druckhöhe sein kann, auch die Leistung 
des Apparates vergrößert werden wird. 

Eine gleiche Rolle, wie die hydrostatische Druckhöhe im 
Füllner-Filter, spielt auch der Filtrierfilz, denn derselbe kann auch 
porös oder weniger porös gewählt werden und wird dem- 
entsprechend schlechter filtrieren und mehr leisten oder gut fil- 
trieren und weniger leisten. 

Das in die Trommel gedrungene filtrierte Wasser kann durch 
beide offene Stirnseiten der Trommel frei abfließen, oder man 
kann auch die eine Stirnwand des Filtertrogers durch einen 
Schieber schließen und das gesamte Abwasser an der anderen 
offenen Seite des Troges abfließen lassen. Die in dem Abwasser 
enthaltenen Fangstoffe setzen sich auf dem sich langsam drehenden 
Filz ab, werden durch die Walzen der Abnahmepresse auf ca. 30 °/, 
Trockengehalt entwässert, hierauf durch einen Schaber abgenommen 
und fallen dann in einen Holzkasten oder direkt in den Transport- 
wagen. 

Zur Reinigung des Filters von Leimbestandteilen usw. ver- 
wendet man am besten die Tittelsche Filzwäsche (P. 163156). 
Mittels dieser Filzwäsche kann man den Filz durch heißes Wasser 
und Dampf in Verbindung mit Soda, Seifenlösung oder irgend- 
einem Filzwaschmittel waschen. Der Trog besteht aus zwei guß- 
eisernen Seitenwänden mit durch Bügel verschlossenen Reinigungs- 
öffnungen. Der Boden, also die eigentliche Mulde, ist aus 
Kiefernholzbohlen, welche durch schmiedeeiserne Bänder zu- 
sammengehalten werden, hergestellt; jedoch kann man die Mulde 
auch in Beton oder Mauerwerk herstellen. 

Die Filzleitwalzen werden meistens aus Lärchenholz mit durch- 
gehenden Stahlachsen oder aus patentgeschweißtem Schmiedeeisen- 
rohr mit Kupferbezug ausgeführt. Zwei dieser Filzleitwalzen erhalten 
außerdem eine entgegengesetzt laufende Kupferspirale, um ebenfalls 
den Filz auseinander zu halten und Faltenbildung zu vermeiden. 

e Die Preßwalzen sind aus Gußeisen mit eingesetzten Stahlzapfen, 
die untere Walze wird praktisch mit Gummi überzogen, oder in 
den Fällen, wo der Gummiüberzug zu teuer erscheint, mit Filz 
umwickelt. Zu diesem Zweck wird in die untere Preßwalze eine 
Nut eingehobelt, in der der Filz mittels einer Holzleiste ein- 
geklemmt und festgehalten wird. Nach Einklemmen des Filzes, 
der natürlich die Breite der Walze haben muß, dreht man die 


Z. A.: Die große Maschinenhalle der Ostdeutschen Ausstellung in Posen. 


Die Spritzrohre aus gezogenem Messingrohr sind mit Ver- 
schraubung und Schlauchkrümmern ausgerüstet. 

Der Antrieb erfolgt auf die untere Preßwalze 
mittels doppeltem Stirnradvorgeleges mit Voll- und 
Leerscheibe und Riemenausrücker. Von diesem 
Vorgelege wird auch die Trommel durch Stirn- 
radvorgelege angetrieben. 


| Winke aus der Praxis | 


13. Dichtungs -Rillenschneider, auch Aufreib- 
apparat für zylindrische in konische Löcher. 
Mit Abbildung, Fig. 182. 


Der durch Fig. 182 veranschaulichte Apparat 
versetzt den, der mit ihm arbeitet, in den Stand, 
auf jeder Bohrmaschine aus zylindrischen 
konische Löcher zu machen und Dich- 
tungsrillen in zylindrische, sowie konische 
Löcher in beliebiger Anzahl zu schneiden. 

Der Apparat besteht aus Dorn mit Morse- 
konus und Mitnehmerstift a, Gehäuse d, Stell- 
ring e, Messer f, zwei Rollen g, einer Spiralfeder 
mit Drucktellerchen b, einer Stellschraube i und 
zwei Blattfedern k. 

Um den Apparat zu benutzen, führt man 
ihn in das Loch des in Frage kommenden Appa- 
rates oder der Kesselwand der konisch aufgetrieben oder mit 
Dichtungsrillen versehen werden soll, ein und stellt mittels des 
Stellringes e die richtige Höhe fest; sein Messer f ist je nach 
dem Arbeitszweck mit Zähnen versehen oder glatt. 

Der Dorn c, welcher durch seinen Morsekonus mit der Spindel 
der Bohrmaschine fest verbunden ist, 
nimmt das Gehäuse d durch seinen 
Stift a, der sich in einem Schlitz auf 
und nieder bewegt, mit. In dem Ge- 
häuse d sind das schneidende Messer 
und die beiden Laufrollen g angeord- 
net, die durch den konischen Dorn c 
beim Zuspannen der Bohrmaschinen- 
spindel aus demselben herausgetrieben 
werden, wodurch es möglich wird, jede 
Rillentiefe, jedes zylindrische Loch auf 
einen bestimmten Durchmesser und 
jedes zylindrische Loch in ein konisches 
umzuarbeiten. 

Die Spiralfeder h mit ihrem Druck- 
tellerchen b sichert die feste Auflage 
des Gehäuse - Stellringes e auf der 
Kessel- resp. Apparatenwand oder 
Flansche. Mittels der Stellschraube i 
wird die in Frage kommende Rillentiefe 
oder der jeweilige aufzureibende Loch- 
durchmesser eingestellt. 

Die Blattfedern k drücken das Mes- 
ser f nach jeder vollendeten Arbeits- 
periode, indem man die Spindel der 
Bohrmaschine mit Dorn c zurückzieht, 
in das Gehäuse d wieder zurück, so daß 
man das Werkzeug, ohne das mit 
Rillen versehene Loch zu beschädigen, 
aus: diesem herausziehen und in ein anderes einführen kann, um 
dieses in analoger Weise zu bearbeiten. Der Stellring e ist an 
seiner oberen Fläche als Ölfänger ausgebildet, und durch die Boh- 
rung desselben führt eine Schmiernut direkt auf die Messerschneide 
(bei drei Messern, drei Schmiernuten), durch welche das beim 
Arbeiten nötige Schmiermaterial seinen Lauf nehmen kann. Vor 
dem Messer f ist in dem Gebäuse d eine Spannrille angebracht, 
durch welche die Späne leicht nach unten herausfallen können. 





Fig. 182. Z. A.: Dichtungs- 

Rillenschneider, auch Auf- 

reibapparat für zylindrische 
in konische Löcher. 








Der Apparat kann, wie die Firma Carl Bunger in 
Berlin N. 20 mitteilt, auf Wunsch auch mit drei Schneidmessern 
und ohne Laufrollen g geliefert werden. Ebenso liefert genannte 
Firma denselben auch für Handbetrieb. Dieses Werkzeug ist 
dann analog dem für Maschinenbetrieb bestimmten gearbeitet und 
wird durch Windeeisen am Vierkant des Gehäuses angetrieben. 
Das Nachstellen des Messers geschieht hier mittels einer Stell- 
schraube oben auf dem Vierkant des Werkzeuges. 


14. Vorrichtungen zum konisch Drehen und konisch Bohren 
auf Horizontal - Bohrwerken. 


Mit Abbildungen, Fig. 163 u. 184. 


Im Nachstehenden sind zwei bewährte Apparate zum 
konisch-Dreben und konisch- Bohren auf Horizontal- 
Bohrwerken beschrieben. 

Der in Fig. 184, Skz. 1 bis 5 
dargestellte Apparat zum Ausbohren 
von Pleuelstangen ist in ähnlichen Aus- 
fübrungen bereits gebräuchlich. Er 
besteht zunächst aus dem Kopfstück a, 
das mittels konischen Zapfen in die 
Bohrspindel eingepaßt ist. In diesem 
Kopfstück wird mittels Spindel b der 
Gelenkkloben c bewegt. Die Bohr- 
spindel d ist durch einen Zapfen mit c 
verbunden und somit einer beliebigen 
Steigung entsprechend einstellbar. Am 
anderen Ende von d ist ein Kugelstück e 
verschiebbar angeordnet und mittels 
einer Feder f und einer Federnut in d 
gegen Verdrehung auf der Bohrspindel 
gesichert. Die Büchse g ist zweiteilig 
und zwar in der Vertikalachse geschnit- 
ten, um das Einsetzen des Kugelstückes 
zu ermöglichen. Des weiteren ist die 
Bohrspindel d ausgefräst, um die Mutter 
h aufzunehmen, diese Einfräsung ist aber nicht ganz durchgehend, 
sondern es ist ein Stück zur Führung der Trausportspindel i zu 
berücksichtigen. k ist eine Gegenscheibe, die den Spindelbund 
von i aufnimmt und somit sogenannten toten Gang in i ver- 
hindert; ı ist mit einem Vierkant zur Aufnahme eines Transport- 
sternes versehen, welcher nach bekannter Weise mittels Anschlag 
die i bewegt. Auf der Bohrspindel d ist der Stahlhalter | 
angeordnet, in diesem Stahlhalter ist die Mutter h befestigt und 
nimmt ihn also mit. Eine Druckschraube hält den Bohrstahl fest. 
Dieser Bobrapparat ist in jeder Gröeß ausführbar und kann bei 
stabiler Konstruktion stark beansprucht werden. 

Eine neuartige Konstruktion zeigt der Apparat in Fig. 183, 
Skz. 1 u. 2. Derselbe dient sowohl zum Überdrehen, sowie Aus- 
bohren von Arbeitsstücken mit konischer Ausbildung. Sein 
Hauptvorteil gegenüber bestehenden, demselben Zweck dienenden 
Apparaten besteht in seiner Einfachheit, der leichten und genauen 
Einstellung, sowie in der Erzielung eines beliebigen Konus von 
0° bis za 12% und mehr, je nachdem unter welchen Winkel das 
Loch der Büchse zur Mittelachse steht. Mit 12° bis 15° dürfte 
für gewöhnlich wohl immer auszukommen sein. 

Wie aus der Figur hervorgeht, ist die Büchse a mit einem 
schief zur Büchsenmitte stehenden Loch versehen. In diesem 
Loch wird die Bohrstange b mittels Feder und Nut geführt und 
zu gleicher Zeit gegen Verdrehung gesichert. Durch Anschlagen 
des Sternes c wird die Bohrstange b fortbewegt. Der Stern c 
ist durch einen zweiteiligen Ring d in seiner Lage festgehalten, 
dieser Ring d ist an der Büchse a befestigt. Die Büchse selbst 
wird durch eine Druckschraube in der jeweilig eingestellten Lage 
festgehalten. 

Es erhellt aus der Skizze, daß bei Verdrehen der Büchse a 
die Achse I—I sich der horizontalen Achse immer mehr nähert 
und bei einem Verdrehen über 90° einen Innenkonus erzeugt, 
also zum Bohren Verwendung findet. Das Ganze ist auf einem 
Gleitstück angeordnet, um veränderliche Durchmesser zu erzielen. 
Der von mir angewandte Apparat gestattet einen Konus von 
300 mm Länge und 500 mm Durchmesser unter einem Steigungs- 
winkel bis 12% — was auf die Lünge von 300 mm einer Steigung 
von 63,76 mm entspricht — zu bearbeiten. 





Fig. 183. Z. A.: Vorrich- 

tungen zum konisch Drehen 

und konisch Bohren auf 
Horizontal-Bohrwerken. 


Haase. 
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15. Was darf man von einem brauchbaren Rohrbruchventil 
fordern ? 


Dampfkessel suchte man seither durch periodische Unter- 
suchung und fortdauernde Beobachtung vor der Gefahr der Explosion 
zu schützen. Erst in letzter Zeit ist man darauf zugekommen, 
den gesetzgebenden Körperschaften einen Entwurf zu einem die 
Erprobung und Revision der Dampfapparate festleyenden Gesetz 
zu unterbreiten, womit denn allerdings ein großer Schritt in der 
Richtung der Schutzgesetzgebung vorwärts gemacht ist. 

Tatsächlich sind nun aber die Dampfkessel sowohl, als die 
Dampfapparate von verhältnismäßig geringerer Gefahr als die 
Dampfleitungen und die derzeit noch außerhalb des Gesetze- 
schutzes stehenden Hilfseinrichtungen der Dampfbetriebe. 

Im nachstehenden soll versucht werden, durch Anführung 
einiger besonderer Fälle die Bedeutung klarzustellen, die diesen 
Einrichtungen in Hinsicht auf die Betriebsicherheit zukommt. 

Jeder Industrielle, der Dampfkraft verwendet, hat die Pflicht, 
die Folgen von Explosionen soleher, vom Gesetze nicht berück- 
sichtigter Teile seiner Anlagen auf ein Mindestinaß zu beschränken. 
Das liegt nicht nur im Interesse der Menschlichkeit, sondern auch 
im eigenen Interesse, das je auf die Aufrechterhaltung des un- 
gestörten Betriebes der Anlage abzielt. 

Mit den erhöhten Ansprüchen an Dampfkesselanlagen und 
Rohrleitungen sind jedoch auch die Betriebsgefahren gewachsen. 
Wenn auch bezüglich des Materials der Leitungsbestandteile eine 
sorgfältige Auswahl getroffen und die Anlage entsprechend ge- 
wartet und überwacht wird, sind doch unvorhergesehene Be- 
anspruchungen möglich, die selbst das beste Material gefährden. 
In der Tat treten Unglücksfälle dieser Art viel häufiger auf, als 
die Öffentlichkeit davon Kenntnis erhält — und die Folgen solcher 
Unglücksfälle sind oft furchtbare. 

Die durch einen Rohr- oder Ventilbruch entstehende Gefahr 
liegt in erster Linie darin, daß der Kesselinhalt mit rasender 
Geschwindigkeit entweicht. Die in dem plötzlich dampferfüllten 
Raum befindlichen Personen werden verbrüht oder durch Ersticken 
getötet, ohne daß es jemand möglich wäre, sich den Absperr- 
ventilen zu nähern. Der am Ende fast entleerte Kessel aber wird 
ausgeglüht und dadurch betriebsuntauglich. 

Viele solcher Unglücksfälle, bei denen Verluste an Menschen- 
leben und große Schäden an den betroffenen Anlagen zu beklagen 
waren, bätten sich aller Voraussicht nach vermeiden lassen, wenn 
die betr. Anlage vor den Folgen von Rohr- und Kesseldefekten 
durch den Einbau selbsttätiger Absperrvorrichtungen 
geschützt gewesen wäre. Für durch Rohrbrüche verursachte Un- 





Fig. 184. Z. A.: Vorrichtungen zum konisch Drehen und konisch 
Bohren auf Horizontal-Bohrwerken. 


fälle ist nach dem Unfallgesetze die Betriebsunternehmung 
haftbar. 

Es ist also, wie aus alldem hervorgeht, sehr notwendig, die 
Anlagen vor den Folgen von Robrbrüchen und ähnlichen Unglücks- 
fällen durch Rohrbruchventile zu schützen. Derartige Ventile 
sollen bei Brüchen von Leitungs- oder Kesselrohren, Ventilen oder 
Überbitzerteilen, bei Kesseldefekten, beim Platzen des Schieber- 
kastens der Dampfmaschine, beim Abreißen der Flanschen u. dgl. 
durch selbsttätigen Abschluß weitere Dampfausströmungen „und 
damit Unglücksfälle verhüten. Ebenso soll durch den selbsttätigen 
Abschluß die ev. eintretende Betriebsstörung auf den unmittelbar 
betroffenen Teil der Rohrleitung beschränkt und dieser selbsttätig 
ausgeschaltet werden. Damit man dem dringenden Gebot der 
Betriebssicherbeit, Rohrbruchventile in die Leitungen einzubauen, 
sinngemäß entsprechen kann, ist es jedoch notwendig, daß deren 
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Konstruktion Gewähr für die Hintanhaltung der gefährlichen Folgen 


bietet und im übrigen nachstehenden Forderungen entspricht *): . 


Es muß bei Rohrbruch sicher und stoßfrei selbst schließen, 
unabhängig von der Entfernung und Größe der Bruchstelle, ebenso 
ohne Rücksicht auf die Beschaffenheit des Dampfes, auf Dampf- 
spannung und den Dampfverbrauch. 

Es soll weiter unempfindlich gegenüber Wasserschlägen, Dampf- 
stößen und zeitweilig. infolge erhöhten Dampfverbrauches ver- 
größerten Dampfgeschwindigkeiten sein, ebenso darf es nie vorzeitig 
schließen. Es soll obne Rücksicht auf den Grad der Eröffnung des 


mit dem Rohrbruchventile kombinierten Absperrventiles, bezw. des 


Einlaßventiles an der Maschine arbeiten; ebenso darf es sich nach 
erfolgtem Selbstschluß nie automatisch wieder Öffnen; dagegen soll 
es sich nach Schluß des Absperrventiles selbsttätig wieder öffnen, 
ohne daß dazu Handgriffe auszuführen wären. 

Ebenso muß sich das Ventil für verschiedene Dampfgeschwindig- 
keiten, bezw. Druckfälle einstellen lassen und eine Vorrichtung 
zur Vermeidung unbefugter Verstellung (Plombe) besitzen. 

Im ferneren soll die Möglichkeit bestehen, den Abschluß von 
der Ferne aus zu bewirken. Ebenso muß die selbsttätige Siche- 
rung der Beweglichkeit und Reinhaltung der Bestandteile unab- 
hängig vom Personale gegeben sein. Weiter hat man eine von 
außen zu betätigende Probiervorrichtung zu verlangen, die den 
Selbstschluß nicht behindert (Leergang). Desgleichen soll die 
Stellung der Selbstschlußkörper von außen erkennbar sein. 

Man verlangt weiter auch, daß der Rohrbruch- Selbstschluß- 
körper zwischen Kessel- und Absperrventil angeordnet sei, und daß: 

bei Verwendung in Kesselbatterien Selbstschluß der Ventile 
nach beiden Richtungen vorhanden ist. Dabei soll der Rohrbruch- 
Selbstschlußkörper schwerer schließen, als jener für Kesseldefekte *). 

Erwünscht ist weiter auch eine selbsttätige Verbindung zu- 
zuschaltender Kessel mit unter vollem Dampf befindlichen. 

Bei geöffnetem Absperrventil soll der Dampf nur nach der 
Rohrleitung durchtreten; ebenso darf man das Absperrventil nie 
beim Kesselputzen öffnen können, da sonst Dampf in den zu 
reinigenden Kessel eintreten, ein Schutz der Reinigungsmannschaft 
also nicht vorhanden sein würde. 

Bei ull dem müßte das Ventil von einfachster Konstruktion 


sein, wenig Einzelteile haben, sich in beliebiger Lage einbauen 


lassen, möglichst normale Abmessungen haben und aus gutem 
Material (Stablguß mit Nickelsitzen) hergestellt sein. 

Es soll sich gleich einem gewöhnlichen Absperrventil ver- 
wenden und handhaben, an Stelle der Entnahmeventile am Dom 
oder in den Leitungen, ohne Änderung und Mehrbelastung der 
Rohrleitung und ohne Vermehrung der Dichtungsstellen anbringen 
lassen unter Vermeidung von unzuverlässigen oder dichtgleiten- 
den, die Freibeweglichkeit beeinträchtigenden Bestandteilen im 


*) Daher sind nach beiden Richtungen gleich schwer schlieBende Selbstschlußvor- 
richtungen als erste Armatur am Kessel zu verwerfen. 
Vgl. hierzu die Mitteilungen von Hübner& Mayer. 


Dampfraume, wie Membranen, Doppelsitzventilen, Kolben, Stopf- 
büchsen, Federn u. dgl. 

Das sind allerdings eine ganze Anzahl Forderungen, die das 
Ventil zu erfüllen hat. Daß sie aber erfüllt werden können und 
erfüllt werden, ersieht man an vorhandenen brauchbaren Typen 

Vor Wahl der Rohrbruchventil - Konstruktion soll man sich 
davon überzeugen, ob sie allen vorangeführten Bedingungen ent- 
spricht. 


16. Etwas über Jesselrohre. 
Mit Abbildung, Fig. 185. 

Zur Verlegung von elektrischen Kabeln innerhalb von Geschäfts- 
und Fabriksräumen bedient man sich zur Zeit bekanntlich der 
kreisrunden Metallrohre. Nun aber leiden diese an dem Übelstande, 
daß ihre Befestigung an den Mauern wegen des kreisrunden Quer- 
schnitts einige Schwierigkeiten bereitet. Ebenso ist es schwierig, 
die Rohre, wenn sie einmal verlegt sind, so zu verdecken, daß 
sie dem ungeübten Auge nicht gleich sichtbar sind. Das aber 
wird speziell in den modernen Wohnräumen verlangt, weshalb 
man dort vielfach die Rohre einfach wegläßt, die Kabel unmittel- 


bar auf die Mauer verlegt und 
mit Tapete verkleidet. “ID. "roi 


Welche Nachteile ein der- 
artiges Verfahren nach sich 

Fig. 185. Z. A.: Etwas über Jessel- 
rohre. 


zieht, weiß jeder, und deshalb 
dürfte dem sogenannten Jessel- 
rohr eine ziemliche Verbrei- 
tung wohl sicher sein. 

Das Rohr hat, wie die Skz.2 
bis 5 der Fig. 185 zeigen, im 
Querschnitt eine D-Form und 
wird als Winkelstück, oder nach 
Skz. 4 als T-Stück, nach Skz. 5 
als Kreuzstück, als Übergangs- 
muffe nach Skz. 1 und als End- 
muffe nach Skz. 2 ausgeführt. 
Daneben treten naturgemäß noch eine Anzahl Varianten auf, deren 
einzelne Aufführung an dieser Stelle wohl unterbleiben darf. 

Der Vorteil der &-Rohre liegt darin, daß sie sich glatt und 
flach auf die Wand legen und infolge ihrer Form und Dekoration 
einer Zierleiste ähnlich sehen; sie tragen, wie der Tapezierer sagt, 
„nicht auf“. Ebenso bilden sie keine Staubecken wie das Rohr 
von kreisrundem Querschnitt, tragen also, kurz gesagt, infolge 
ihrer innigen Anschmiegung an die Wandfläche selbst weitgehenden 
Schönheitsanforderungen Rechnung. 

In der Form der Skizze 1 Fig. 185 werden sie zur Ver- 
bindung des D-Rohrstranges mit dem bisher üblichen Rohr von 
rundem Querschnitt verwendet. 

Die Ausführung der Rohre liegt in den Händen von Riffel- 
macher & Engelhardt in Roth bei Nürnberg. 
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Dieser Raum steht den Abonnenten und Inserenten der Zeitschrift zur freien Aussprache über technische Fragen 


und Vorkommnisse zur Verfügung. 


Reklamen für einzelne Werke bezl. Firmen sind dabei jedoch ausgeschlossen. Ebenso lehnt die Redaktion die 


Verantwortung für diese Korrespondenz ab. 


Die zukünftige Flugmaschine. Von F. Naive, Ingenieur in Huy, 
Mit Skizzen 1 bis 4 in Heft 6 und Skizzen 5 u. 6 im vorl. Heft. 

Umstehendes Diagramm, Skz. 6,2, möge das Gegenteil be- 

weisen; es sei: 

a die Arbeit der Kompression, 

p das Gewicht des Motors und der Flügel, 

Ta das Zurückgehen zu der Kompression, 

V die Geschwindigkeit, die r, errreicht im Augenblicke, wo 
Druck der Gase und Gewicht der Last sich das Gleich- 
gewicht halten, 

Pma der totale mittlere Kompressionsdruck. 

t = die Dauer eines Kolbenhubes, und 

g = 9,81 = v sei die Beschleunigung der Schwere. 

Theoretisch sollte nach obigem sein: 
v3 
1), - D: V? = Pma * ra =P: e 
. y2 
AN E 


woraus: 
2. g * Pma 


D. Redaktion. 
V ist unbekannt und ist eine Funktion der Zeit t. Wir setzen: 
V= ———, 
t 


Setzt man diesen Wert von V in die Formel (1) ein, so er- 
hält man: 


2 -r,\? 
ot) = 4-p-ra __2-g-t-Pma 9 
DE - Den 2:t*%*-g:Pma  4-p ES 
gleich Wert des Rückstoßes oder Rücklaufes in einem gegebenen 
Augenblick. 

Sagen wir: 

p = 100 kg, t = 0,03%, Pma = 300 kg, 

20 X 0,032 X 300 kg 











so wird: r, = 4 x 100 -—= 0,0135 m, 
2- Ya _ 2 X 0,0135 
U E O 











Man sieht also, daß sogar, wenn man in dieser Berechnung einen 
Schitzungsirrtum von 100 /, annimmt, das Zurückgehen zurzeit 
der Kompression minimal ist. Und dazu sind die verschiedenen 
Ursachen des Stillstandes der tatsächlich in Bewegung befindlichen 
Teile, sowie die Wirkung der Kompression an sich unberück- 
sichtigt gelassen. 

Der wichtigste Faktor ist die Zeit, welche kurz ist. Die 
Vorgänge an sich aber lehren entschieden, daß die Ruhepunkte 
in der Fortbewegung der Last tatsächlich vorhanden sind, aber 
keine Wirkung auf das umgebende Element auszuüben vermögen. 


Wir sehen außerdem, daß das Zurückgehen aufgehoben wird, so- `, 


bald die Bewegung der Flügel in entgegengesetzter Richtuny so 
stark geworden ist, um die lebendige Kraft !/, m- V? des Motors 
aufzuheben. 

Untersuchen wir jetzt, was werden wird bei einem Drittel 
der Explosion, wenn man annimmt, daß diese ganze Strecke des 
Diagramms dazu 
verwendet ist, um 





die Bewegung 
p hervorzubringen, 
? was allerdings 
JE nicht der Tatsache 
fa entspricht. 
179 77. E, ; Um diese 
EI ; Aufgabe wenig- 
14 stens annähernd 
6 E zu lösen, müßte 
EK E . 
= ne. <a ZE al man berücksich- 
N 24 25 tigen: den steigen- 
y den dynamischen 
Zustand der Last, 
SCH das Fallgesetz, so- 
7% weit es auf die 
Druckkurve einen 
Einfluß ausübt, 
den Verlauf der 
Bewegung von 
Sks. 5. Kolben und Kur- 
belstangen usw. 


Hier seien vorläufig nur oberflichliche Schätzungen angeführt, da 
es ja gar nicht darauf ankommt, ob das Zurückgehen 5 cm oder 
10 cm beträgt. Genaue Berechnungen werden erst erforderlich 
bei Ausführungen von Apparaten für höhere Leistungen. 

Es sei: 


V, die Geschwindigkeit des Zurückgehens bei !/, des Auspuffes, 
Pmb der diesem entsprechende mittlere Gesamtdruck, z. B. 1500 kg, 
rp der Rücklauf am Ende dieser Periode, 

t sei = 0,01”, 

V wie oben und = 0,9 m, 

o die Beschleunigung. 


n=Vt+1,p+t?°; Marne 
ro = V-t + th (Vi —V)t=V-t4+1), + V, -t—!/, Vt 
= Ia (V + V) t. 
Pmb ‘Tb = Pmb X 7/3 (Vi + V)t, 
Pmb "Dh = 7/, M (V1? — V>, 
daraus folgt: 1/3 pm»: (Vi + V) t = 1, M(V,?— V’), 
Pmb * 
M 
Tr = dc Selen = V-t 


u 
V = nn + 0,9 m = 2,4 m, 


Vis Y 


oder: 


m di 
EV, 


= (V, — V), 


Pmb ` t? 


2.M ’ 


50 01? 
ee 


2x10 
Va + rn = 0,0135 m + 0,0165 m = 0,03 m. 

Dieses totale Zurückgehen r, + m ist ziemlich bedeutend im 

Verhältnis zu dem Laufe des Motors und verursacht Erscheinungen, 

die die Klarlegung sehr verwickelt machen, so daß die wissen- 

schaftliche Lösung dieses Problems dem Mathematiker wohl manche 

Überraschung bereiten wird. 





= 0,016 m, 


Die matbematische Entwicklung des Problems bietet naturgemäß 


. für Hypothesen keinen Raum, zumal ja hier die Kraftäußerungen 
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in jedem Augenblicke bekannt sind. Nebenstehendes Diagramm 
lehrt ohne weiteres die Vervollkommnungen, die dadurch möglich 
sind, daß man einzelne Teile des Apparates ändert. 

Das Diagramm, Skz. 5, ist nach Gefühl entworfen, darin 
bezeichnet: 

1. 1, 2, 3, 4, 5 die Linie des Drückes der Gase. 

2. 6, 7,8, 9 die Linie des Druckes am Kompressor 7 (Skz. 1). 

3. 7, 10, 5 die Linie des Druckes der in vertikale Reaktion 
zu dem Motor gebrachten Flügel, welche das ununter- 
brochene Zurückrehen verhindern; 

4. 7,11, 5 die Resultante aus 2 und 3, welche sich ergänzen; 

5. 7, 12, 13, 14, 5 die Resultante aus 1 und 4; 

6. 16, 17, 18 die Zeit der Ruhe der Teile beim Bewegungs- 
wechsel des Motors; 

7. 19, 20, 21, 22, 23 die Resultante aus 5 und 6 für einen 
Motor, der nicht völlig im (Gleichgewicht ist. 

Betrachtet man die Kurve 7, so sieht man, daß der Motor ad. 
PM nach oben getrieben wird, im Gegenteil zu dem vorher an- 
genommenen. Dieses Resultat ist die Folwe des Beharrungsver- 
mögens, der sich wechselsweise bewegenden Teile. 

(NB. Wir haben ja angenommen, daß der Motor sich voll- 
ständig ım Gleichgewicht befindet.) 

Von 24 bis 25 hat der Motor das Bestreben, nach unten zu 
sinken; von 25 bis 26 wird er nach oben getrieben, und von 26 
bis 5 will er wieder sinken. 

Betrachtet man die Kurve 5 (Motor vollständig im Gleich- 
gewicht), so ist e 

zu konstatieren, 
daß der Motor von 
1 bis 13 zu sinken 
beginnt, und von 
13 bis 5 wird er 
nach oben ge- 
trieben. 

(Vergl. hierzu 
das Diagramm, Skz. 
6, der Bewegung 
der Flügel, aus dem 
die Geschwindig- 
keit des Schlagens 
der Flügel, sowie 
ihre entsprechende 
Neigung zu er- 
sehen ist.) 

Wie man sieht, 
ist die Kurve 13,15, 
17, 19, 21 merk- 

würdigerweise 
unserem Fall äqui- 
valent, und welch 
schneller Fall von 
14 bis 16 und 
welches Schlagen 
auf die Luft! 

Die Dauer eines 
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Der Abstieg geschieht also 5,5mal schneller als der Aufstieg, 
wodurch der Widerstand = 30 mal größer ist als beim Niedergehen. 

Ich bin der Ansicht, daß ein solcher Apparat, wie der vor- 
beschriebene, die Flugmaschine in ein neues Stadium der industriel- 
len Verwendung bringen wird, um so mehr, als der Automobilis- 
mus ihr die Weve in bester Weise geebnet hat. Wir besitzen in 
den Automobilmotoren kräftige, leichte und schnelle Antriebs- 
maschinen, die, um für die Flugmaschine geeignet zu sein, nur 
geringfügiger Änderungen bedürfen. 
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Generatorgaslokomobile. 
Mit Abbildung, Fig. 186. 


Auf der letztjúbrigen Ausstellung der „Royal Agricultural 
Society“ wurde unter anderen auch die durch Fig. 186 im sche- 
matischen Längenschnitt wiedergegebene Generatorgasloko- 
mobile vorgeführt. Diese rührt von Capeland Co. in London 
her, und kennzeichnet sich dadurch, daß die Maschine im vorderen 
. Teile des Wagengestelles die Generatoranlage im hinteren unter- 
gebracht ist. Als Brennstoff für den Generator ist Anthrazit 
vorausgesetzt, der durch 
einen mit Klappen ver- 
sehen konischen Füll- 
munda in den Generator 
aufgegeben wird. 

Der Generator an 
sich stellt sich als Blech- 
zylinder dar, der in dem 
vom Brennstoff ange- 
füllten Teile mit Scha- 
motten ausgekleidet ist. 
Ein Planrost schließt die 
Feuerung nach unten ab, 
derart, daß die atmosphi- Wi 
rische Luft, welche zur SL 
Verbrennung erforder- 
lich ist, von allen Seiten 
an den Rost herantreten 
kann. In den oberen 
Teil des Generators ist 
unterhalb des Aufsatzes 
noch ein besonderer Füll- 
trichter eingebaut, um 
Generators zu leiten. 

Der Aschenfall des Generators wird nach unten durch eine 
mit Rippen versehene gebogene Platte abgeschlossen und unterhalb 
deren ist dann eine Kammer belassen, in der sich die Verbrennungs- 
luft vorwärnt, ehe sie an den Rost herantritt. 

Die Gase, die sich im Generator entwickeln, gelangen zunächst 
in einem Verdampfer b, dieser hat eine Art Kesselform, und ist 
zu einem Teile mit Wasser gefüllt. Das Wasser kühlt die Gase 
ab und verdampft dabei. Der entwickelte Dampf wird durch eine 

Rohrleitung ebenfalls unter den Rost des Generators geleitet. 
| Werden die im Generator entwickelten Gase einmal nicht 
sofort gebraucht, so läßt man sie frei in die Atmosphäre aus- 
strömen, zu welchem Zwecke der aus Fig. 186 ersichtliche Schorn- 
stein, der in seinem unteren Teile mit einem Absperrorgan ver- 
sehen ist, vorgesehen wurde. 

Die gekühlten Gase treten aus den Verdampfer in den 
Skrubber c. Hier werden sie in der bekannten Weise durch 
Wasser gereinigt und gebrauchsfähig gemacht. Die Rohrleitung e 
leitet die Gase nach dem Einlaßventil der Maschine. Diese letztere 


die Koblen mehr nach der Mitte des 
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Fig. 186. Z. A.: Generatorgaslokomobile. 
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trägt eine ziemlich umfangreiche Haube d,, in der oben das Einlaß- 
und unten das Auslaßventil untergebracht sind. Sehr weite Räume 
zwischen den doppelten Wandungen der Haube ermöglichen eine 
gute Kühlung derselben. Das Kühlwasser tritt nach umspülen des 
Auslaßventiles in den oberen Teil der Haube und gelangt von da 
durch einen U-förmigen Krümmer in den Mantel des Zylinders e. 
Nach umspülen desselben entweicht das Wasser in einen Rück- 
kühler. Der Kern des Zylinders ist auswechselbar. 

Der Kolben im Zylinder hat einen gewölbten Boden und 
seine Bewegung überträgt sich durch eine Pleuelstange unmittel- 
bar auf die Kurbel, die des gleichmäßigen Arbeitens halber, durch 
Gegengewichte ausbalanziert ist. 

Die Leistung der Maschine wird uns zu 14 Brems- Pferde- 
stärken angegeben. 





Bewährte 
Schieberformen. 


Mit Abbildungen, 
Fig. 187 u. 188. 
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Absperrschie- 
ber mit einseitiger 
Dichtung, auf Probe- 
drücke von 15 at. ge- 
prüft, werden haupt- 
sächlich für Schmutz- 
wasser, breiigo Massen, 

Schlammablisse bei 
Dampfkesseln und son- 
stige, mit festen Körpern 
durchsetzte Flüssigkei- 
ten und in erster Linie 
auch für chemische Fa- 
briken verwendet. 

Der Grund, weshalb man auf diese Anordnung kam, ist in 
der Hauptsache darin zu finden, daß die gewöhnlichen Schieber 
mit doppelten Dichtungsflichen, namentlich wenn sie zur Ab- 
sperrung unreiner und dicker Flüssigkeiten dienen, den Übelstand 
zeigen, daß in der Vertiefung des Schiebergehäuses unterhalb des 
Verschlußkeiles, Ablagerungen von festen Stoffen auftreten, die 
den Abschluß des Schiebers verhindern. 

Der Schieber mit einseitigem Abschluß, (Fig. 140, Heft 6, 
Seite 93) wie er unter anderen von der Maschinen- und 
Armaturenfabrik vorm. Klein, Schanzlin & Becker in 
Frankenthal (Rheinpfalz) gebaut wird, verhindert diesen Übelstand. 
Er kennzeichnet sich dadurch, daß der Schieber nur auf einer 
Seite am Gehäuse anliegt, auf der anderen dagegen frei beweglich 
ist. Diese Anordnung ermöglicht einen schlanken Übergang vom 
unteren Teile des Schiebergehäuses zur Ausströmungsöffnung. 
Infolgedessen werden etwaige Ausströmungen, da sie keinen Halt 
finden, von der nachdrängenden Flüssigkeit stets mit fortgerissen. 
Die Abdichtungsflächen, welche parallel zur Spindel liegen, erlauben 
es übrigens, die Nacharbeit der Dichtungsflächen auf jeder ge- 
wöhnlichen Drebbank vorzunehmen. Bei den das Verschlußstück 


— 122 — 


an den Sitz andrückenden Schraubensatzflichen des Gehäuses hat sich 
eine Nacharbeit bisher überhaupt noch nicht erforderlich gemacht. 

Für das Gehäuse derartiger Schieber verwendet man Guß- 
eisen; für die Spindel, das Stopfbüchsenfutter und die Dichtungs- 
ringe am Keil und Gehäuse Rotguß. Daneben werden jedoch 
auch Schieber ausgeführt, bei denen die Spindel aus Schmiede- 
eisen ist. Man baut derartige Schieber für Durchmesser bis 300 m. 

Für wenig benutzte und dem Frost ausgesetzte Leitungen 
benutzt man heute Wasserschieber, die mit einem unteren 
Entleerungsventil versehen sind. 

Dieses Ventil sitzt an der tiefsten Stelle des Gehäuses und 
tritt in Funktion, sobald der Schieber geschlossen wird. Es soll 
das Wasser der Endleitung im Augenblick des Schlusses vom 
Schieber abfließen lassen. Damit hierbei, also während dieses 
Vorganges, die Außenluft sofort nachströmen kann, hat man in 
der Endleitung hinter dem Schieber ein Absperrorgan anzubringen, 
das im Augenblick des Schieberschlusses zu öffnen ist. 

Bei Leitungen, in denen Luftleere oder auch nur teilweise 
Luftleere herrscht, bedarf man als Absperrorgan eines besonders 
vorgerichteten Schiebers. Bewährt haben sich für diesen Fall die 
sog. Schieber mit Wasserbecken, wie einen solchen die 
Fig. 187 u. 188 zeigen. 

Dieser Schiebertyp verhindert durch sein mit Wasser gefülltes 
Becken den Eintritt von atmosphärischer Luft durch die Stopf- 
büchse in die Leitung. Er wird von der Maschinen- und 
Armaturenfabrik vorm.Klein, Schanzlin & Becker in 
Frankenthal mit offenem Becken für wagrechte oder schwach ge- 
neigte Leitungen (Fig. 188) und mit geschlossenem Becken (Fig. 187) 
für senkrechte, bezl. stark geneigte Leitungen ausgeführt. In beiden 
Fällen aber läßt sich das Becken nach Lösen einiger Schrauben 
von der Spindel des Schiebers abziehen. 

Eine besondere Gruppe für sich bilden die auf 50 at. Druck 
geprüften Hochdruck-Wasserschieber. Diese werden nor- 
mal mit Gehäuse aus Gußeisen, Spindel nebst Mutter und Ring- 
Stopfbüchsenfutter aus Rotguß ausgeführt. Ihre Flanschen tragen 
Nut und Feder; auch dreht sich ihre Spindel beim Schließen in 
der Richtung der Uhrfeder. 

Man verwendet derartige Schieber hauptsächlich für Wasser- 
haltungsmaschinen in Bergwerken, ferner bei hydraulischen Auf- 
zügen und sonstigen Hebewerken. Von Klein, Schanzlin & 
Becker werden die Schieber in allen zwischen 30 und 300 mm 
liegenden Größen ausgeführt. 

Neben dieser einfacheren Form des Hochdruckschiebers, der 
sich von den oben beschriebenen Schiebern hinsichtlich seiner Form 
in nichts weiter unterscheidet, als in der Wandstärke, kommt 
neuerdings noch ein zweiter Hochdruck-Schieber zur Ausführung, 
der sich durch den entlasteten Keil kennzeichnet und für 
Probedrucke bis 150 at. ausgeführt wird. 

Bei diesem ist im Dichtungskegel eine Winkelbohrung vor- 
handen, die durch einen Sitz aus Rotguß abgeschlossen wird; 





Fig. 157. Fig. 188. 


Fig. 187 u. 188. Z. A.: Bewährte Schieberformen. 


auf diesen Sitz setzt sich ein kleiner, an die Schieberspindel an- 
gedrehter Konus, derart, daß er den Rotgußsitz in der tiefsten 
Stellung der Spindel abschließt. 

Wird jetzt die Spindel herausgeschraubt, so hebt sie sich 
zunächst von dem schon erwähnten Sitz ab und gestattet einem 
Teile der vor dem Schieber stehenden Flüssigkeit den Übertritt 
nach der anderen Seite. Dadurch wird dann ein Druckausgleich 
erzielt und nun erst hebt sich beim weiteren Herausschrauben 
der Spindel der Schieber selbst von seinem Sitz ab. 

Man verwendet derartige Schieber zurzeit in allen zwischen 
50 mm und 400 mm liegenden Bohrungen. Ch. 





Die Anordnung der Nachstellvorrichtungen in Schub- 
stangen- und Kreuzköpfen. 
Von Ing. A. Wildometz. 
Mit Abbildungen, Fig. 189 bis 196. 


Obwohl in vielen Büchern auf die richtige Nachstellung cler 
Schalen in Schubstangen und Kreuzköpfen aufmerksam gemacht 
wird, so fehlt doch in der bekannteren Literatur eine übersichtliche 
Zusammenstellung aller Anordnungen, die in der Praxis anzutreflen 
sind. Auf Anregung meines Chefs, Prof. Dr. Stör, sollen nach- 
stehend die verschie- 
denen Ausführungen 
der Reihe nach auf 
ihre Richtigkeit ge- 
prüft und jene Regeln 
aufgestellt werden, 
die bei einer sach- 
gemäßen Anordnung 
der Nachstellvorrich- 
tungen der Schalen zu 
beobachten sind. 

Die Bedingung 
für eine richtige Nach- 
stellung ist die, daß 
nach erfolgtem Nach- 
stellen der Schalen 
die beiden Tot- 
lagen des Kolbens 
ihren Ort im Zy- 
lindernichtver- 
ändert haben. 

In Wirklichkeit 
wäre außer der Nach- 
stellung der Lager- FT 
schalen für den Kur- Fig. 192. 
bel- und Kreuzkopf- Fig. 189 bis 192. Z. A.: Die Anordnung der 
zapfen auch jene der Nachstellvorrichtungen in Schubstangen- und 
Schalen im Kurbel- Kreuzkópfen. 
wellenlager zu be- 
rücksichtigen. Diese Lagerschalen werden aber in den allermeisten 
Fällen mit beiderseitiger Nachstellung ausgeführt, so daß es bei 
einer gewissen Geschicklichkeit des Wärters möglich ist, die Kurbel- 
welle wenigstens angenähert in ihrer ursprünglichen Lage zu 
erhalten. Es kann daher die Welle mit dem Kurbelzapfen während 
der Verschiebung als fix betrachtet werden, d. h. die Lage des 
Kurbelzapfens bleibt bei der Nachstellung der Schalen (der Schub- 
stange und des Kreuzkopfes) unverändert. 
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Auf Grund dieser Voraussetzung sind nun die Ánderungen, 
die sich beim Nachstellen ergeben, ermittelt worden; der Einfluß 
auf die Länge der Schubstange und auf die Lage des Kolbens ist 
aus vorstehender Tabelle ersichtlich. 

In derselben ist die Stangenlänge L als die Entfernung von 
Mitte Kurbelzapfen bis Mitte Kreuzkopfzapfen aufzufassen. Die 
äußeren Schalen sind mit a, die inneren mit i bezeichnet; dabei 
ist unter „äußerer“ Schale und Nachstellvorrichtung jene gemeint, 
welche außerbalb der Strecke L — also außerhalb der beiden 
Zapfen — liegt, während sich die „innere“ Schale und Nachstell- 
vorrichtung innerhalb der Länge L, also zwischen den beiden 
Zapfen, befindet. Der Pfeil > zeigt eine Verschiebung des Kolbens 
gegen die Kurbelwelle hin, der Pfeil < eine Verschiebung 
in entgegengesetzter Richtung (zum hinteren Zylinderdeckel) an. 


1. Schubstangen mit beiderseits geschlossenen 
Köpfen. 

Betrachtet man z. B. die in Fig. 189 skizzierte Schubstange, 
deren Kopf I auf der Kurbelseite mit äußerer und Kopf IV auf 
der Kreuzkopfseite mit innerer Nachstellvorrichtung versehen ist. 
Ist nun im Kopfe I infolge der Abnützung der beiden Schalen a 
und i ein Nachstellen derselben erforderlich, so muß die Schale i 
dem fest gedachten Kurbelzapfen genähert werden, wobei sich der 
Kopf I nach rechts verschiebt und den Kreuzkopf und den Kolben 
mitzieht. Die Folge davon ist eine Verkürzung der Stange und 
eine Verschiebung des Kolbens gegen die Kurbelwelle hin. Werden 
die Schalen a und i auch im Kopfe IV nachgestellt, so muß der 
Kreuzkopfzapfen der Schale a genähert werden, was eine Ver- 
längerung von L und eine Verschiebung des Kolbens von der 
Kurbelwelle weg zur Folge hat. 

Man sieht also, daß die durch die Nachstellung der Schale i 
im Kopfe I bewirkte Veränderung der Stangenlänge und der 
Kolbenlage durch die Nachstellung der Schale a im Kopfe IV zum 
Teile wieder ausgeglichen wird. Wenn man nun eine gleich große 
Abnützung der beiden Schalen voraussetzt, so ändert sich bei 
dieser Anordnung weder die Länge der Schubstange noch die 
Lage des Kolbens. 

Eine Abnützung der Schale a im Kopfe I und der Schale i 
im Kopfe IV hat nur eine Annäherung der Lagerschalen im Kopfe 
selbst an die Zapfen zur Folge, ohne eine Längenänderung der 
Stange oder eine Verschiebung des Kolbens zu verursachen. 

- Ein ähnliches Resultat ergibt sich für die in Fig. 193 sche- 
matisch gezeichnete Schubstange. Auch hier bleibt nach erfolgter 
Nachstellung der Schalen die Länge der Stange und die Totlage 
des Kolbens unverändert. * 

Man würde jedoch zu einem anderen Ergebnisse gelangen, 
wenn man z. B. eine Schubstange mit dem in Fig. 189 skizzierten 
Kopfe I auf der Kurbelseite und mit dem Kopfe V (Fig. 193) 
konstruieren würde Aus der Tabelle sieht man, daß die Stange 
infolge der Nachstellung der beiden inneren Schalen verkürzt wird, 
und daß sich der Kolben gegen die Kurbelwelle beide Male hin 
verschiebt. Und ebenso schlecht wäre eine Schubstange mit den 
Köpfen II und IV, da die Nachstellung der äußeren Schalen eine 
Verlängerung von L und eine doppelte Verschiebung des Kolbens 
gegen den hinteren Zylinderdeckel bewirkt, wie aus der Tabelle 
deutlich hervorgeht. Die beiden letzteren Konstruktionen sind 
daher praktisch nicht zu empfehlen, so daß sich die Regel ergibt: 


Bei Schubstangen mit beiderseits geschlossenen 
Köpfen müssen die Nachstellvorrichtungen immer 
auf derselben Seite der beiden Zapfen liegen. 


2.Schubstangen mitgeschlossenem Kopfe (Kurbel- 
seite) und mit Gabelzapfen im geschlossenen Kreuzkopfe. 

Bei dieser Anordnung ist der Kreuzkopfzapfen in dem gabel- 
förmigen Ende der Schubstange befestigt, während sich die zu- 
gehörigen Schalen samt Nachstellvorrichtung im Kreuzkopfe selbst 
befinden. Die Nachstellung, welche entweder eine innere (Kreuz- 
kopf VII) oder eine äußere (Kreuzkopf VIII) sein kann, läßt aus 
diesem Grunde die Stangenlänge unverändert. 

Es findet vielmehr nur eine Verschiebung des Kolbens statt, 
und zwar beim Kreuzkopfe (VII) mit innerer Nachstellung gegen 
die Kurbelwelle, und bei dem mit äußerer Nachstellung (VIII) 
gegen den hinteren Zylinderdeckel hin. Soll nun der Kolben 
seine Totlage nicht ändern, dann muß zu einer Schubstange mit 
geschlossenem Kopfe und äußerer Nachstellung ein geschlossener 
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Kreuzkopf mit äußerer Nachstellvorrichtung konstruiert werden, 
eine Anordnung, wie sie die untere Skizze in Fig. 190 zeigt. 

Dagegen ist in Fig. 194 die obere Anordnung die richtige, 
weil hier der Schubstangenkopf mit innerer Nachstellung versehen 
ist. Interessant bei diesen beiden richtigen Anordnungen (Fig. 190 
u. 194) ist noch der Umstand, daß trotz der durch die Nach- 
stellung der Schalen in den Schubstangenköpfen bewirkten Ver- 
änderung der Länge L eine Verschiebung des Kolbens nicht statt- 
findet, weil die Kolbenstange ihre Länge sinngemäß geändert hat 
— allerdings unter der Voraussetzung, daß sich die Schalen in 
der Schubstange und im Kreuzkopfe gleich stark abnützen. Auf 
diese Tatsache muß umsomehr aufmerksam gemacht werden, als 
gewöhnlich nur auf die Veränderlichkeit der Schubstangenlänge 
hingewiesen wird. 

Für die unter 2. angeführten Schubstangen gilt demnach 
folgende Regel: 

Bei Schubstangen mit geschlossenem Kopfe und 
mit Gabelzapfen im geschlossenen Kreuzkopfe 
müssen die Nachstellvorrichtungen stets zu ver- 
schiedenen Seiten der beiden Zapfen liegen, also 
beide innen oder beide außen. 


3. Schubstangen mit offenem Kopfe und mit 
Gabelzapfen im geschlossenen Kreuzkopfe. 

Ein Blick auf die Tabelle lehrt, daß die innere Nachstellvor- 
richtung im Kreuzkopfe nicht angewendet werden darf. Bei der 
unteren Anordnung (&ußere Nachstellung im Kreuzkopfe) in Fig. 192 
wird wohl die Stange kürzer, aber die Totlage des Kolbens bleibt 
trotzdem ungeändert, weil die Distanz zwischen Kolbenmitte und 
Kreuzkopfzapfenmitte größer wird, also eine Verlängerung der 
Kolbenstange stattfindet. 


Es gilt demnach: 


Bei Schubstangen mit offenem Kopfe und Gabel- 
zapfen muß die im geschlossenen Kreuzkopfe be- 
findliche Nachstellvorrichtung immer außen liegen. 


4 Schub- 
stangen mit of- 
fenem Kopfe (Kur- 
belseite) und ge- 
schlossenem Kopfe 
(Kreuzkopfseite). 

Wie man aus 
der Tabelle ersieht, 
ändert sich bei der 
ersten Anordnung in 
Fig. 196 weder die 
Stangenlänge noch 
die Kolbenlage. Die 
zweite Anordnung 
hat dagegen zur Fol- 
ge, daß die Stange 
verkürzt wird und 
daß sich der Kolben 
gegen die Kurbel- 
welle hin verschiebt. 

Diese letztere 
Anordnung ist daher 
schlecht, so daß fol- 
gende Regel aufge- 
stellt werden kann: 





Fig. 196. 
Fig. 193 bis 196. Z. A.: Die Anordnung der 
Bei Schub- Nachstellvorrichtungen in Schubstangen- und 
stangen mit of- Kreusköpfen. 
fenemKopfe(Kur- 


belseite) und geschlossenem Kopfe (Kreuzkopfseite) 
müssen die Nachstellvorrichtungen immer innen 
ausgeführt werden. 


5. Schubstangen mit beiderseits offenen Köpfen. 


Diese Anordnung ist nicht richtig, weil sowohl infolge der 
Nachstellung im Kopfe III, als auch infolge derjenigem im 
Kopfe VI die Stange verkürzt und der Kolben gegen die Kurbel- 
welle hin verschoben wird. 

Und ebenso falsch ist eine Anordnung, wie sie in Fig. 195 
skizziert ist. 
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Hier ist der offene Kreuzkopf mit der Kolbenstange aus einem | kann noch durch eine Schraube an dem kleinen Handhebel für die 


Stück geschmiedet, ähnlich dem Marinekopf der Schubstange auf 
der Kurbelseite. Auch bei dieser Anordnung findet bei der Nach- 
stellung eine Verschiebung des Kolbens gegen die Kurbelwelle 
hin statt. | 

Die hier angeführten Regeln, die naturgemäß nur im allgemeinen 
Gültigkeit haben, kann man in folgenden vier Sätzen zusammen- 
fassen: 

a. Bei geschlossenen Köpfen hat die &ußere Nachstellung immer 
eine Verkürzung, die innere Nachstellung eine Verlängerung 
der Stange zur Folge. 

b. Bei offenen Köpfen bewirkt die innere Nachstellung eine 
Verkürzung der Stange. 

c. Bei geschlossenem Kreuzkopfe bewirkt die innere 
Nachstellvorrichtung eine Verschiebung des Kolbens gegen 
die Kurbelwelle hin, während bei der äußeren Nachstellung 
der Kolben in entgegengesetzter Richtung verschoben wird. 

d. Das Nachstellen der Schalen im offenen Kreuzkopfe 
hat eine Verschiebung des Kolbens gegen die Kurbelwelle 
hin zur Folge. 


115 PS Daimler-Marine-Motor. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 16 und Abbildung Fig. 197. 


Der Vier-Zylinder Daimler-Motor Typ K4 Taf. 16, 
hat eine Ausrüstung, wie sie von der Kaiserlichen Werft verlangt 
wird und wie sie nun 
auch für allegrößeren 
Daimler-Schiffs- 
motoren erfolgt. 

Der Motor mit 
einer Bohrung von 
185 mm und einem 
Hub von 230 mm, 
hat eine Leistung von 
115 PS bei einer 
Tourenzahl von ca. 
700 in der Minute. 
Er besitzt Doppel- 
schwimmer a, (Fig. 
197 und Tafel 16, 
Fig. 11 u. 12), so daß 
er für den Betrieb 
mit Spiritus geeignet 
ist. Das Anlassen des 
Motors geschieht mit- 
tels Gemischanlaß- 
pumpe und Hand- 
magnetapparat. Mit- 
tels der Gemischan- 
laßpumpe wird in 
zwei Zylinder brenn- 
bares Gemisch ge- 
bracht, nachdem die 
Kolbenstellung dieser 
Zylinder, erkennbar 
gemacht durch eine 
Marke am Schwung- 
rad, genau eingestellt 
ist. Man schließt die 
Kompressionshähne, öffnet die Anlaßventile und dreht die Gemisch- 
pumpe ca. 10 bis 12 mal, so daß explosibles Gemisch in zwei 
der vier Zylinder strömt. Nun dreht man den Handmagnetapparat 
rasch und erzeugt dadurch einen Hochspannungsfunken in den beiden 
Zylindern, der das Gemisch zur Entzündung und den Motor zum 
Anspringen bringt. Hierauf schließt man die Anlaßventile und 
die Nadel des Gemischpumpenschwimmers durch die Feder und 
stellt auf normalen Betrieb. 

Das Kurbelgehäuse hat Schaulochdeckel, welche eine Demontage 
der Kolben ohne Abnahme der Zylinder gestattet, wie überhaupt 
auf die Zugänglichkeit aller Teile erhöhte Sorgfalt verwendet ist, 


so ist z. B. das Pumpen-Exzenter durch Hochklappen des Deckels | 


an den Steuerwellenenden ohne weiteres zugänglich. 


Der Regulator b, Fig. 197 u. Fig. 12, ist verstärkt und | 


funktioniert sicher. Die Maschine läßt sich mit Belastung auf 
300 Touren herunterdrosseln. Die Feineinstellung der Drosselung 








Fig. 197. Z. A.: 115 PS Daimler-Marine-Motor. 


Betätigung der Drosselung am Führerstand geschehen. 

Die Zündung ist magnet-elektrische Abreißzündung, System 
Bosch c, Fig. 11 u. 12. Zündstift und Zündhebel sind getrennt, 
so daß der Anschlag des Zündhebels axial erfolgt. Die Ventile dd, 
liegen symmetrisch zur Kurbelwelle, gesteuert von im Kurbelgebäuse 
liegenden Nockenwellen ff,. Die Steuerräder sind vollständig 
eingekapselt, so daß, was besonders bei Luxusbooten in Betracht 
kommt, der Gang als geräuschlos bezeichnet werden kann. An 
das Unterteil des Kurbelgehäuses sind zwei Kolbenpumpen angegossen, 
von diesen wird die eine zur Fördung des Kühlwassers vom Außen- 
bord durch die Kiihlriume des Motors und wieder nach Außenbord 
verwendet, die andere dient der Schmierung, welche durch diese 
also vollständig selbständig erfolgt. 

Das Kurbelgehäuse selbst ist als Ölbehälter ausgebildet; das 
Öl fließt, vorber noch durch ein Sieb gereinigt, der Kolbenpumpe 
zu und diese drückt das Schmiermaterial durch in das Kurbel- 
gehäuse eingegossene Kanäle zu den einzelnen Lagern. Von den 
Pleuelstangenlagern wird das Öl nach dem Kolbenboden gespritzt, 
von hier abtropfend geht es durch den Kolbenbolzen und schmiert 
so die Wandungen der Zylinder und fließt wieder dem Kurbel- 
gehäuse zu. An einem einzigen Kontrollschauglas am Führerstand 
laßt sich einfach und sicher das Funktionieren der Schmierung 
beobachten. l 

Der wassergekühlte Auspufftopf g ruht auf Trägern, die sich 
auf den Zylinder stützen und zwar oberhalb der Zylinder, so daß 
der Auspuff direkt 
in den Schornstein 
führt. 

Zur bequemen 
Wartung und Be- 
dienung hat die 
Maschine seitlichen 
Führerstand. An dem 
gußeisernen Bock 
sind die Hebel für 
die Einstellung der 
Drosselung und die 


Schraube für die 
Feineinstellung ange- 
bracht ebenso das 


Handrad für die Be- 
tätigung der Rever- 
siervorrichtung. Die 
Reversierung ist eine 
Einband - Umsteue- 
rung, welche derart 
funktioniert, daß bei 
der Vorwärtsfahrt das Band i gegen das Schwungrad gedrückt und 
so eine direkte Übertragung durch die Kegelräder zur Schraube be- 
wirkt wird. Bei der Rückwärtsfahrt ist das Band zusammengezogen, 
lose vom Schwungrad. Das Kegelradgehäuse h wird durch das 
Rückwärtskurbeln festgebremst und die Kegelräder wälzen sich 
gegenseitig derartig ab, daß die Schraube sich mit der halben 
Umdrehungszahl des Motors in umgekehrter Richtung dreht. Bei 
Stillstand des Fahrzeugs ist das Federband lose, und das Kegelrad 
wird nur schwach gebremst, so daß die Schraube in Ruhe bleibt. 
Eine Neuerung besteht noch darin, daß das bisher extra ge- 
baute Drucklager k jetzt in die Reversierung eingebaut ist. 





Berechnungen aus dem allgemeinen 


Maschinenbau, der Mechanik usw. 





Zusammenstellung und Ableitung der wichtigsten 
Formeln der mechanischen Wärmetheorie der Gase 
in elementarer Abhandlung. 


Von C. Eichelberger in Mannheim. 
(Fortsetzung aus Heft 7.) 


XIII. Entropie des gesáttigten Dampfes. 


Wir gehen von Gleichung XI aus. Formen wir dieselbe um. 
so gelangen wir zu folgendem Ausdruck: 


40=49+T-( 
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Statt des zweiten Gliedes rechts können wir auch schreiben: 
(x- 1) 
T.s- "o 
und zwar nach folgendem: 


SC =z und somit: (x-r)=z-T. 


Lassen wir nun hierin xr um 4xr, zum Jz und T um AT 
zunehmen, so erhalten wir: 
(x1) + 4 (xx) = (2 + 42)-(T + 4T) 
z-Ttad4(xr)=2-T+T-42+2-4T+42-4T 
T. T-42+2: E E = 
: A (xr) A(xr) 
Hierin fällt das letzte Glied beim Ubergang zur Grenze weg 
und wir erhalten: 


Es sei: 





A(xr)=T-4z2+2-4T 
oder nach Einsetzen der Werte von z: 


A(xr)=T-4 > an 


T 
T. AË = agy BI A 
(xr) 
4 = 


AT 


T. 4 (xr) — (xr) ar 


T2 


Es kann also somit obiger Wert angenommen werden und 
wir erhalten: 





4Q=4q 41-45 XII. 
Dividieren wir diese Gleichung durch T, so entsteht: 
ci Q da pai =) 
oder auf beiden Seiten IA 
>4= A XIII. 


Im Ausdruck links erkennen wir den Entropieausdruck. Wir 
haben somit einen Weg gefunden, die Entropie zu berechnen. 


gs. > = A a 


Das 4 -Zeichen bei 4q kann nicht Pe aus dem ein- 
fachen Grunde, die Flüssigkeitswärme ist von der Temperatur 
abhängig. 

In obiger Gleichung stellt der erste Teil die Summe aller 
elementarer Wärmegewichte dar, die der Flüssigkeit während der 
Erwärmung mitgeteilt werden bei Temperaturzunahme, und wird: 

y 49 o e: dE wë: Al l 
së T T =T 

Im zweiten Teil erblicken wir die Summe aller elementarer 
Wärmegewichte, die während der Verdampfung mitgeteilt werden 
bei gleichbleibender Temperatur. 


XIV. Zustandsänderungen der gesättigten Dämpfe. 


a) Zustandsänderung bei konstantem Druck. 


=. AV 








Der Anfangszustand einer Mischung von Dampf und Fliissig- 
keit sei durch P und v gegeben. Dieselbe soll in einen zweiten 
Zustand übergeführt werden unter Beibehaltung konstanten Druckes. 
Es gilt für den ersten Zustand: 


y — V 
v=x.w+V/; : 


x = 





Die Entropie ergibt sich zu: 
C- E t, xer 
S= > + m 
Das Volumen des zweiten u bestimmt sich zu: 
Vu =X, W + Ni 

w, und V’ sind hier dem ersten Zustand gleich anzunehmen, 
da der Druck konstant ist. Wir erhalten: 
Vi ES Vi 


> = 
1 x 





XV. 


Die Entropie des zweiten Zustandes ergibt sich zu: 


Cc: a p 
=> +p 


Die geleistete Arbeit SÉ sich nach dem unter dem Ab- 
schnitte „Volumen und Temperatur-Beziehungen* Gesagten zu: 


XVI 





L=P-(v, —vw=P-w-(x, —x) . XVII. 
und die zugeführte Wärmemenge zu: 
Q=r-(x, —x). XVIII. 


b) Zustandsänderungen bei konstantem Volumen. 





Hier betrachten wir ebenfalls zwei Zustände. Wir haben 
hier, da das Volumen gleich sein soll: 
v=x-w+V=x w + Vi 
d vV‘ 
a cas EE 
Wy Ä 


Die zugeführte Wärmemenge ergibt sich zu: 
4AQ=4q + 4(1B)+4A-P-4(x1w+V. 
Nun wird aber keine äußere Arbeit geleistet, wir erhalten 
deshalb: JAQ = 4q + 4(RB). 
Schreiben wir diesen Ausdruck etwas ausführlicher, so er- 
halten wir: Q=q—q,+x-R—x,R,.... . XX 
ei Adiabatische Zustandsänderung. 


Wird die Wärmezufuhr konstant gehalten, so empfiehlt Zeuner 
folgende Gleichung: | 
p. vi =P, * “vic. XXI. 
Hierin ist c eine Konstante und n nimmt den Wert an 
n=a-+b-x, wenn a und b Konstante sind. Die äußere Arbeit 
berechnet sich aus p.v?” = pı: v? zu: 


Det, | : SSES XXII. 
Ya vi 


n— 1 

gemäß dem unter polytropischer Zustandsänderung gesagten. 
Bei Wasserdampf ist für n zu setzen: 

n = 1,035 + 0,1 x innerhalb der Grenzen x = 0,7 bis 1. 


XV. Zustandsgleichung der überhitzten Dämpfe. 


Hier wurden schon die mannigfachsten Formeln vorgeschlagen; 
Die von Zeuner gegebene wird meistens angewendet : 
P-v=R-T—f(P) . XXIII. 
Hierin stellt das letzte Glied eine Funktion vom Drucke dar 
und bestimmt sich aus: f(P)=C-P", worin C und m Kon- 


l : A-R 
stanten bedeuten. m können wir näherungsweise aus m = - —— 


bestimmen. 
Nach neueren Versuchen ist c, nicht mehr als konstant zu 
betrachten. 
Eine Tabelle für c, bei Wasserdampf findet sich als Diagramm 
Fig. 622 im Heft vom 26. Oktober 1911 des „Praktischen 
Maschinen-Konstrukteur*. 
Bei der numerischen Berechnung sind folgende Werte anzu- 
nehmen, wenn c, als konstant betrachtet wird: 
Cp = 0,4805 1= 192,5 
m= tj; R = 50,933. 


XVI. Hauptwärmegleichung der überhitzten Dämpfe. 


Um ein Maß für die Wärmemenge zu haben, müssen wir 
uns mit den Resultaten der höheren Mathematik begnügen; die 
Wärme berechnet sie zu: 

— Ger L* 
deine E 


XXIV. 
R 





*) Für diejenigen, die mit der höheren Analysis betraut sind, gebe 
ich die Lösung an: 


Wir gehen von der Definition der spezifischen Wärme aus. Bei 


konstantem Druck wird dieselbe definiert durch: cp = aa und bei kon- 
p 
dQr 


dTy ` 
Nun ist aber die Temperatur eine Funktion von Druck und Vo- 


lumen; also: T =f (P, v). 
Leiten wir von dieser Gleichung den partiellen Differentialquo- 


stantem Volumen durch: e =- 


XVII. Berechnung der Entropie der überhitzten Dämpfe. 


Wir gehen von der Gleichung aus: 


AQ cp: AT 
4Q=c,:4T GE 
H = cp oder T T 
Hierin erblicken wir den Entropieausdruck und erhalten 
durch Auflösen : 
AQ 
2j == Cp ° In (T,/T,) . 
Cp muß dabei als konstant angesehen werden. Die Auflösung 
erfolgt auf dieselbe Weise wie die unter L =P. A v angegebene. 


XVIII. Gesamtwärme der überhitzten Dämpfe. 


Führt man dem trocken gesüttigten Dampfe Wärme zu, so 
vergrößert sich sein Volumen bei konstantem Drucke. Bezeichnet 
T, die Siedetemperatur, T die Überhitzungstemperatur, so wird 
die zugeführte Wärmemenge: 

l = cp -(T —T,). 
und somit die Gesamtwärme: 
Melar 

Häufig wird T — T, mit r bezeichnet. 


XXV. 


XXVI. 


XXVII. 


Statische Berechnung eines einfachen 
Brückenfachwerkes. 
Von Dipl. Ing. K. F. Steinmetz. 
Mü Zeichnungen auf Tafel 17. 


Nachstehende Ausführungen wurden gezeiti 
namige Abhandlung in Heft 16, Jahrg. 1911 und 
Besprechungen in Heft 20/1911. 

Da, wie die angezogenen Ausführungen gezeigt haben, Unklarheiten 
in der statischen Berechnung eines Brückenfachwerkes herrschten, wurde 
die folgende Berechnung etwas ausführlicher gestaltet, indem auf die 
theoretischen Grundlagen etwas näher eingegangen worden ist. 
Es soll sich aber hier nur um Balkenfachwerke kleinerer 
Spannweite handeln. 


durch die gleich- 
ie daran geknüpften 


I. Allgemeines. 


Vor allem ist bei der Berechnung eines Brückenträgers zu 
beachten, daß denselben zwei Arten von Lasten beanspruchen, 
die man als ,rubende (permanente) Last“ und als ,be- 
wegliche (mobile) Last“ bezeichnet. 

Die ruhende Last ist vorzugsweise das Eigengewicht 
der ganzen Konstruktion. Dasselbe setzt sich zusammen aus dem 
Eigengewicht der Brückendecke (Fahrbahntafel), der Längs- und 
Querträger, der Längs- und Querverbände, des Windverbandes und 
dem Eigengewicht der Fachwerkwand. Das Eigengewicht, 
ausschließlich Gewicht des Fachwerktrigers, kann durch die 


tienten ab, so erhalten wir: 


ô T òT 
d T = At -dP + ay -dv. 
Wir erhalten somit: 
ôT ô T 5 
dn pe dv; dä =cv- ap dP. 


Nun ist mit geringem Fehler 
dQ=dQr + dQp; dQ=c Ea -dv+e Be dP 
2) P Ze Tab i 


Erweitern wir rechts den Ausdruck durch Addition und Subtrak- 


tion von Cy: Fy - dv, so erhalten wir: 
dT oT l 6 T 
dQ = cy (55 dP + IS dv) + (Cp — Cv) ma dv 


dQ = cv- dT- te — d. Le - dv. 


Differenzieren wir jetzt die Gleichung P . v = R - T — f (P), so er- 
halten wir: 
oT P 
òv R 
und es ergibt sich: 
; © P-dv 
dQ =Cy -dT + (Cp — Cy, > = 
somit: 
Ges Wer) Vet, 


— 126 = 


Berechnung dieser Teile fast genau ermittelt werden. Das Ge- 
wicht der Tragwand dagegen unterliegt der Schätzung oder muß 
von ausgeführten Konstruktionen ähnlicher Art bergeleitet werden. 
Man kann auch das Eigengewicht der ganzen Brücke auf diese 
Weise überschlägig bestimmen oder durch Benutzung von Er- 
fahrungsformeln ausrechnen. Es kann sich dabei aber immer nur 
um angenäherte Werte handeln, die eine spätere Kontrolle 
an Hand der ermittelten Dimensionen der Brückenkonstruktions- 
teile erfordern. Die Tragwand der Brücke als Fachwerk nimmt 
bekanntlich Lasten nur an ihren Knotenpunkten auf, entsprechend 
dem Fachwerkprinzip. Die Eigenlast der Brücke, ausschließlich 
dem Gewicht der Tragwand selbst, ist nun für die Tragwand eine 
ständige Belastung der Knotenpunkte desjenigen Gurtes, an dem 
die Brückenbahn liegt. Streng genommen ist dagegen das Eigen- 
gewicht der Tragwand an alle Knotenpunkte dersalben zu ver- 
teilen. Bei mittleren Konstruktionen gestattet man sich aber 
die Annäherung, dieses Eigengewicht ebenfalls an die Knoten- 
punkte zu verteilen, welche die Brückenbahn aufnehmen. Damit 
vereinigt sich das gesamte Eigengewicht der Brücke zu einer 
ständigen Belastung der Gurtknoten an der Brückenbahn. Außerdem 
wird dieses Eigengewicht als eine gleichmäßig verteilte Last an 
der Brücke angenommen (was genau genommen auch nicht immer 
zutrifft) 

Als weitere ruhende Belastung ist speziell bei Straßenbrücken 
der Schneedruck einzuführen. Derselbe wird ebenfalls als 
gleichmäßig verteilte Belastung angenommen und gewöhnlich gleich 
zum Eigengewicht geschlagen. 

Die bewegliche Last ist die wichtigste Beanspruchung 
der Brücke, da sie wechselnde Spannungsintensitäten hervorruft, 
zu denen noch die Stoßwirkungen dieser Belastung treten. Letztere, 
die sog. dynamischen Wirkungen, lassen sich rechnerisch nicht 
verfolgen. Man berücksichtigt sie entweder durch die Vergrüßerung 
der Lasten selbst oder durch Multiplikation der Spannungen aus 
der Verkehrslast mit einem Beiwert (Stoßbeiwert), der natürlich 
größer ist als 1. Die mobile Belastung besteht aus den Raddrücken 
der Fahrzeuge, dem Gewicht der Zugtiere und der Menschen. 
Letztere Belastung, das „Menschengedrünge“, wird als eine gleich- 
mäßig verteilte, bewegliche Belastung angenommen, was in der 
Natur dieser Belastung selbst begründet ist. 

Die nun besprochenen Belastungen zühlt man zu den sogen. 
„lotrechten Belastungen“, weil sie normalerweise senkrecht 
zur Brückendecke wirken. Nun treten noch als weitere Bean- 
spruchung einer Brücke die „nicht lotrechten Lasten" auf. 
Zu diesen gehört vor allem der Winddruck, der als horizontal 
und als gleichmäßig verteilt auf die ihm dargebotene Fläche der 
Brücke angenommen wird. Ferner gehören hierher: Seitenstöße 
der Fahrzeuge, Bromskr&fte bei Eisenbahnbrücken, deren Strecke 
geneigt ist oder die kurz vor einer Kurve oder einem Bahnhof 
liegen, dann Zentrifugalkräfte bei Eisenbahnbrücken, die eine 
Gleiskurve tragen. 


IL Statische Berechnung der Tragwand. 


Entsprechend der drei verschiedenen Hauptarten der Belastung 
(ruhende Last, bewegliche Last, Winddruck) sind auch die Spannungs- 
ermittlungen durchzuführen: 


1. die Spannungen der Tragwand aus der permanenten Belastung, 

„ mobilen i 
3.» a 2 S „ dem Winddruck. 

Die Ermittlung dieser Spannungen kann rechnerisch 
(analytisch) oder zeichnerisch (graphisch) durchgeführt werden. 
Man wird stets von Fall zu Fall jene Methode wählen, welche am 
raschesten und dabei am sichersten zum Ziele führt. Deshalb 
wird man auch gegebenen Falles von beiden Methoden bei der 
Berechnung eines Fachwerkes gleichzeitig Gebrauch machen. 


2 ” ” » » » und 


1. Permanente Belastung. 


Ist diese ermittelt und an die entsprechenden Knoten ver- 
teilt, so ergeben sich die Spannungen der einzelnen Stábe am 
einfachsten durch einen (Cremona-) Kräfteplan. Bei Parallel- 
trägern, bei denen der Obergurt dem Untergurt parallel ist, ist 
die Anwendung der analytischen Methode zu empfehlen, die darin 
besteht, daß man fortgesetzt „Rittersche Schnitte* führt 
(Schnitt in beliebiger Art, der drei Stäbe trifft, die nicht von dem 
gleichen Knoten ausgehen) und dann für jeden Stab die bekannte 
Momentengleichung (Summe der Momente gleich Null) aufstellt. 
Es ergibt sich nämlich bei diesen Fachwerken die Vereinfachung, 


= 187 = 


daß entsprechend zueinander gelagerte Stúbe gleiche Absolutwerte 
der Spannungen besitzen. Bei Fachwerken mit gekrümmten 
Gurtungen ist die Verwendung der Schnittmethode oft umständlich, 
weil man erst die Hebelarme der Spannungen berechnen muß, was 
häufig zu weitläufigen trigonometrischen Rechnungen führen kann. 


a) Spannungen eines Parallelträgers. 
Rechnerische Ermittlung. 


In Fig. 1 ist ein Parallelträger gezeichnet, dessen Obergurt 
durch die ruhenden Lasten P, bis P, beansprucht wird, die alle 
gleich groß sein sollen. 

a) Gurtstäbe. 


Führt man den Schnitt 1 bis 1, so trifft dieser die drei 
Stäbe: Oz, D, und U,. Um nun eine Gleichung aufzustellen, aus 
der Os berechnet werden kann, wählen wir den Schnitt der Rich- 
tungen von U, und D, als Drehpunkt der Momentengleichung, 
weil dann die beiden Unbekannten U, und D, verschwinden. Also: 
Drehpunkt Knoten II’, rechtsdrehende Momente positiv (+), links- 

drehende Momente negativ (—): 


O,-h+A-2-1—P,-1=0 
hieraus: 


Denkt man sich nun das Fachwerk als einen einfachen Balken 
mit der gleichen Belastung, wie das in Fig. 2 gezeichnet ist, und 
bestimmt man für diesen Balken im Querschnitt unter der Last 
P, (Querschnitt der beiden Knoten II bis II’) das dort auftretende 
Biegungsmoment M,, so findet man dieses: 

M, = A -21 — P, +4. 

Wir erkennen durch Vergleich der Gleichung für die Span- 

nung des Stabes Oz und der für das Biegungsmoment, daß auch: 
| M, 
0, =— - SCH 

Dadurch ist der sogenannte Momentensatz ausgedrückt; 
in Worten: 

„Die Spannung eines Gurtstabes (Unter- und Obergurt) ist 
gleich dem Biegungsmoment des Balkens, bezogen auf den dem 
betreffenden Stab gegenüberliegenden Knotenpunkt, dividiert durch 
die Trägerhöhe*. 

NB. Dieser Satz gilt für jedes Balkenfachwerk, nicht nur für 
Parallelfachwerke. Man hat dann allgemein unter „Trägerhöhe* den 
senkrechten Abstand des betreffenden Stabes von dem Knotenpunkt zu 
verstehen. — 

Zu beachten ist, daß Obergurtspannungen stets negativ 
(Druck), Untergurtspannungen stets positiv (Zug) sind. 

Somit sind maßgebend für die Berechnung: 

des Stabes: O, das Biegungsmoment bezogen auf den Knoten: + 


» 2 O, A LH H H n » 

9 ? O, H 9 ” » P L IT’ 

® 2 O, A ” P P ” ® Hr 

A n O, a ” A » nr A IV' 

A » U, L H P 8 n 8 I 

a ” U, 7 H B » » A II 

8 » U, A H PA P ” » III 

8 » U, a A » y a n IV 

P 2 U, a » » P n a B’. 

Da die Knoten A und B' als Auflagerpunkte des Trägers das 

Biegungsmoment Null besitzen, so sind auch die Spannungen der Stäbe 


O, und U, gleich Null. Weil ferner die Knoten senkrecht übereinander 
liegen, haben diese aire gleiches Biegungsmoment, weshalb die schräg 
einander gegenüberliegenden Ober- und Untergurtstäbe gleiche Absolut- 
werte von Spannungen haben. Demnach ist: 
9-59, =—U,; 0, =— Us; 0, =—U,; 0, =— U,; U¿=0. 
Da ferner vorausgesetzt wurde, daf alle Lasten auf dem Triiger 
leich groß sind, so ist dieser symetrisch belastet, und damit sind 
olgende Momente gleich groß: 
Moment am Knoten I bis I’ gleich Moment am Knoten IV bis IV’ 
S e » Hbi’ „ s 5 » 111 bis III”. 
Deshalb ergibt sich die Gleichheit folgender Spannungen: 
0,=0,=-—U,=-—U, und 0, = 0, = — U, = — Us. 
Es genügt also zur Berechnung sämtlicher Gurtstäbe, wenn man 
die Stäbe O, und O, berechnet. — 
(Zahlenbeispiel hierzu siehe weiter unten!) 


BI Füllungsstäbe. 


Bestimmt man am Schnitt 1 bis 1 die Spannung Ds, so ist 
als Drehpunkt der Momentengleichung (wobei O, und U, als noch 
unbekannt vorausgesetzt sein sollen) der Schnitt der Richtung von 


O, und U, zu nehmen. Dieser Schnitt liegt aber, da beide Gur- 
tungen parallel sind, im Unendlichen. Das macht aber weiter 
nichts aus, wir können ebenso gut mit einem unendlich fernen 
Drebpunkt rechnen. Angenommen, der Punkt C sei dieser un- 
endlich ferne Punkt, so ist d der Hebelarm der gesuchten Span- 
nung D, und die Momentengleichung ergibt: 
D,.d+A-co—P,-o—P,-wo=0. 
Nun ist aber, wie aus der Figur hervorgeht: 
d = œ- sing 





also: D; -œ -sine +A+-co— P,-co—P,-w=0 
oder nach D, aufgelöst: D, = — E a? 
sin o 


Um nun beispielsweise V,; zu bestimmen, legen wir den 
Schnitt 2 bis 2 und nehmen als Drebpunkt ebenfalls C. Dann ist: 
— V; -œ+ A- œ — P,  - w—P,: w=0 

Aus der vorhergegangenen Berechnung von D, erkennen 
wir, daß: D, - sin a = — Na, 
Das heißt in Worten: 


Diagonale und Vertikale haben da, wo sie an einem 
unbelasteten Knotenpunkt zusammentreffen, die gleichen 
Vertikalspannungen von entgegengesetztem Vorzeichen. 

Aus der Bestimmung von V, erkennen wir weiter, daß die 
Spannung eines Vertikalstabes gleich der Resultierenden aller links 
von diesem Stab an dem Fachwerk angreifenden Vertikalkräften 
ist. Das ist aber nichts anderes als: Die Spannung des Vertikal- 
stabes ist gleich der Querkraft (Scherkraft) im Felde, dem der 
Stab angehört. Das ist sehr wichtig für die Spannungsbestimmung 
bei beweglicher Last. 


y) Zahlenbeispiel. 
Es sei an dem Fachwerk der Fig. 1: 


Pie =P, =10t;4¿=4m;)]1=514=20 m; h=4m. 
Dann sind die beiden Reaktionen am linken und rechten Auflager: 
A =B =20 t. 


Die Biegungsmomente sind: 
Im Querschnitt I bis D und IV bis IV’: MI = A -2 = 80 mt 
‘ S II bis I’ , II bis II’: MI—A.22—P, -4=120 mt. 
Damit ergeben sich die Gurtspannungen: 


0,=0 | 
Mi 80 | 
Sg = 4 ante Obergurt. 
M, 120 
,=- -> =— =-—30t=0, 
U,=-0,=-+20t=U, 
U, = — 0O, = + 80 t= U, | Untergurt. 
Us=0 J 


Bei den Füllungsstäben berechnen wir zuerst die Verti- 


kalen: 


V,=0 (da 0,=0 ist!) V,=A—P,—P,—P, =-—10t 
V, =A—P, =10t V, = A — P, —P, — P, — P, =— 20 t 
V, =A—P,—P,=0 Va = — B = — 20t. 
Die Diagonalen ergeben sich durch Division der Vertikal- 
spannungen mit sin œ (sin 45°); nun ist: 


1 


Set? = V 2 , also: 
D,=—A-V 2= — 28,2 t D, =— V, V 2= + 14,1 t 
D, =— V V 2=— 14,1 t D, = — V,- y 2 = -- 28,2 t. 
D, = 0 
ln Fig 3 sind die sämtlichen Spannungen des Trägers zusammen- 


Eee Dabei wurden zur besseren Übersicht die gedrückten Stäbe 
urch doppelte Linien gekennzeichnet. 


Bemerkung. Daß V, und D, Nullspannungen haben müssen, 
erkennt man auch schon daran, daß einerseits U, und U,, andererseits 
O, und O, im Gleichgewicht sind. — 

b) Spannungen eines Parallelträgers. 
Graphische Ermittlung. 


Der Vollständigkeit halber ist in Fig. 1d noch der Kräfte- 
plan für das vorberechnete Fachwerk gezeichnet, der sich außer- 
ordentlich einfach gestaltet, so daß sich eine besondere Erklärung 
erübrigt. Die Druckstäbe sind der besseren Übersicht halber mit 





2. Mobile Belastung, speziell gleichmäßig verteilte Last. 


a) Allgemeines. 


Wir haben gesehen, daß die Spannung irgend eines Gurt- 
stabes sich bestimmen läßt aus dem zugehörigen Biegungsmoment, 
das durch die entsprechende „Trägerhöhe* zu dividieren ist. Es 
wird daher die Stabspannung am größten werden, wenn das 
Biegungsmoment an dem für den betreffenden Stab maßgebenden 
Querschnitt ein Maximum wird. Man hat also die bewegliche 
Last so auf dem Träger zu verteilen, daß das Biegungsmoment 
jeweils den größtmöglichen Wert annimmt. 

Bei den Füllungsstäben dagegen liegen die Verhältnisse 
anders. Anläßlich der Berechnung der Vertikalstäbe des Parallel- 
trigers wurde schon darauf hingewiesen, daß diese Stäbe ihre 
Spannung von der jeweiligen Querkraft erhalten. Man wird 
also die Last auf dem Träger so stellen müssen, daß die Quer- 
kraft in dem Felde, welchem der zu berechnende Stab angehört, 
einen Größtwert annimmt. Das ist aber nur bei einseitiger 
Laststellung der Fall. 

Damit ergibt sich, daß die Berechnung der Gurtstäbe und 
der Füllungsstäbe getrennt vorzunehmen ist und auch, daß die 
Eigenlast und die Verkehrslast nicht zu einer gemeinsamen 
Knotenlast verrechnet werden sollen. 


b) Berechnung der Gurtstäbe für gleichmäßig ver- 
teilte Verkehrslast. 


In jedem Querschnitt eines Balkens entsteht bekanntlich für 
eine gleichmäßig verteilte Last das größte Biegungsmoment, wenn 
der ganze Balken mit Last bedeckt ist, wenn also die Verkehrs- 
last vom linken bis zum rechten Auflager reicht. Man hat dem- 
nach alle Knotenpunkte des Gurtes, der die Brückenbahn trägt, 
mit dem Größtwert der Verkehrslast zu beanspruchen. Da für 
alle Knoten sich dann gleich große Lasten ergeben, wie bei der 
permanenten Last, so ist die Berechnung der Stäbe hier wie dort 
die gleiche. 

Die graphische Berechnung der Gurtstäbe erfolgt am 
einfachsten durch einen (Cremona-)Kräfteplan. Derselbe kann, 
wenn schon ein Plan für die permanente Last gezeichnet worden 
war, erspart werden, indem man diesen Plan auch für die Ver- 
kehrslast benutzt. Man zeichnet eben den Kräfteplan der per- 
manenten Last mit der Knotenlast 1 und multipliziert dann die 
herausgegriffenen Spannungen mit der wirklichen Knotenlast. So 
kann man sich das Zeichnen zweier Pläne sparen, die sich doch 
genau gleichen und sich nur durch den Maßstab unterscheiden 
würden. 


c) Berechnung der Füllungsstäbe mit gleichmäßig 
verteilter Verkehrslast. 


Umständlicher gestaltet sich die Berechnung der Füllungsstäbe. 
Hier ist es zunächst notwendig, zu untersuchen, wann in einem 
Felde die größte Querkraft auftritt. Wie schon gesagt, ist dies 
allgemein bei einseitiger Laststellung der Fall. 
jener Querschnitt im Felde festzustellen, bis zu welchem vom Auf- 
lager aus die Last vorgezogen werden muß, um in diesem Felde 
den Größtwert der Querkraft zu erzeugen. Wir nennen diesen 
Querschnitt die „Belastungsscheide*. 

Die Belastungsscheide läßt sich rechnerisch und, auf Grund 
der Rechnung dann, graphisch folgendermaßen feststellen : 


In Fig. 11 ist die Last vom rechten Auflager bis zum Quer- 
schnitt x im zweiten Felde gelangt. Es soll nun x so bestimmt 
werden, daß in diesem Felde die auftretende Querkraft ein Maxi- 
mum wird, d. h. daß der Querschnitt x die Belastungsscheide 
sein soll. 

Die Querkraft Q ist die Mittelkraft aus allen links von dem 
Felde angreifenden Vertikalkräften. Diese sind: die Reaktion A 
und die Knotenlast V,, welche von der in das Feld hineinragen- 
den Belastung herrúhrt. Die Verkehrslast selbst sei v t pro 
lfd. m (t/m). 

Somit ist, mit den in der Fig. 11 eingetragenen Bezeich- 
nungen : 


u) sage eRe 
A =v. 91 ~~? und V, =v 2% 
Also Q: 
(l — 4, — x)? (Ag — x)” 
=A—V =y O sie e 
Q (tere 21 2% 


Es ist aber noch ' 
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Um Q als ein Maximum zu bestimmen, bilden wir Gi 
setzen diesen ersten Differentialquotienten Null, woraus dann x zu 


berechnen ist. Somit: 


aQ ` 1 ı\ 4, 
| 1 


, und 


dx SE 


Hieraus bestimmt sich x: 
GEN A, di 
Zi 

Für diesen Wert von x wird Q ein Maximum, d. h. wenn 
die gleichmäßig verteilte Last soweit vorgeschritten ist, daß sie 
noch um x von dem linken Knotenpunkt des betr. Feldes ent- 


fernt ist, so tritt in eben diesem Felde der Maximalwert der 
Querkraft Q auf. 


Aus der oben entwickelten Gleichung läßt sich nunmehr für 
jedes Feld diese Belastungsscheide rechnen, man braucht nur für 
A, und A, die für die betr. Felder sinngemäßen Werte einzusetzen. 
So würde sich beispielsweise für das dritte Feld ergeben: 

ping a. 
zu 

Auf Grund dieses berechneten Wertes von x bestimmt sich 
aber auch zeichnerisch auf eine einfache Weise für jedes Feld 
die Belastungsscheide Nämlich: Zieht man von A eine beliebige 
Gerade A bis B’ (Fig. 12), von B aus eine hierzu parallele Gerade 
B bis A’, projiziert die Knotenpunkte der einzelnen Felder auf 
diese beiden Geraden, verbindet diese Projektionspunkte von links 
nach rechts untereinander, so schneiden diese Verbindungslinien 
auf der Horizontalen A — B für jedes Feld die Belastungs- 
scheiden aus. 

Der, Beweis für die Richtigkeit dieser Konstruktion ergibt sich 
aus der Ahnlichkeit der Dreiecke folgendermaßen: 

AB_BB „AB AA 


x 


USW. 


daher: 
„CE_AE dy EC ES AE 
/pp FB” FD FS FB’ 
Nun ist: 


6) ES =x; FS=4,—x; AE=4,; FB=1— 4, —4,. 
Aus 5) und 6) folgt deshalb: 
xl, —4,) =4, (1, —x 
und hieraus durch Auflösung nach x: 
Aas 
l—i, 


Qmax für das betr. Feld bestimmt sich nun, wenn man den 
Wert von x in die Gleichung für Q einsetzt, also: 


LAG LA 
a) la) 








v 
Qinax SE 9 | 1 ha E 
Wertet man diesen Ausdruck aus, so erhält man: 
TER IE iu. m) 
Ba ll ’ 


Es läßt sich also auch der Wert von Qmax für jedes Feld 
leicht berechnen. Einfacher gestaltet sich jedoch noch die zeich- 
nerische Ermittlung, die sich auf Grund obigen Wertes durch- 
führen läst. 

vl 


Man trägt über A’ (Fig. 13) den Wert 9 in irgend einem passen- 


den Maßstab ab. Verbindet dann A” mit B’, projiziert Knoten II auf 
A“ B. Zieht man dann die Horizontale CD, verbindet ferner D mit B’ 
und projiziert die Belastungsscheide auf diese Linie DB‘, so ist EF 


der gesuchte Wert von Qmax im gleichen Maßstab, in dem u aufge- 


tragen wurde. 
Der Beweis ergibt sich aus der Proportionalität der Dreiecke 


folgendermaßen: 
A B A A" wm AA AU CB a 
1) CBR = ca! daraus: CC’—A‘A pr 
ferner: Si 
A'B’ A'D a 
2) FB" EF: daraus: EF—A D- pr? 
da aber: Ai D =C C, so folgt aus 1) und 2): 
3) EF—a‘au. cB -FB 


(AB)? ` 


mn 


Nun ist nach Fig.: 


AMB =l; AY AY = a CB’ = (—4, —2,); FB’ —(1—4, — x) und 
ee A Au: Aa 
für een 


Setzt man diese Werte in 3) ein, so folgt: 





ee 
em A |e Ñ 
und nach Vereinfachung: 
soa Y a —4,—4,)* 
ët 2° 1 hy l 
Das ist aber der gefundene Wert fiir Qmax; daher: 
E F = Qmax. : Fortsetzung folgt.: 


Berichte 


über Versuche usw. 





Neues aus dem Gebiet des 
Generatorenbaues. 
Mit Abbildungen, Fig. 198 bis 201. 


Die Verwendung von Generatoren 
bietet eine Reihe von betriebstech- 
nischen Vorteilen unter denen der 
der aufs höchste getriebenen und 
zentralisierten Wärmeerzeugung nicht 
der geringste ist. Dazu kommt, daß 
sich auch die Transportvorrichtungen 
für Kohle und Asche zweckmäßig an- 
ordnen und so die Ausgaben für den 
Zu- und Ab-Transport herabsetzen 
lassen. Gleichzeitig verschwinden 
infolge der neuen Art des Transportes 
die Staub- und Schmutzansammlungen 
die wir bei der direkten Feuerung 
nie umgehen können und die Fort- 
leitung und Verbrennung des er- 
zeugten Gases gestaltet sich bequem 
und einfach. 

Im weiteren aber arbeitet auch 
die Gasfeuerung rauch- und rußfrei. 
Während die direkte Feuerung aus 
bekannten Gründen fast mit der 
doppelten der theoretisch erforder- 
lichen Luftmenge betrieben werden 
muß und deshalb große Mengen Ab- 
hitze zum Kamin hinausgehen, braucht 
die Gasfeuerung kaum mehr als die 
theoretisch nötige Luftmenge (vgl. 
Toldt-Wilcke: Die wissenschaft- 
liche Berechnung der Regenerativöfen, 
III. Aufl.) und verringert die Schorn- 
steinverluste ganz erheblich. Ebenso 
werden die Abkühlung durch das 
häufige Öffnen der Ofentiiren, die Koks- 
verluste im Aschenfall, bei der Gas- 
feuerung vermieden. Bei metall- 
urgischen und anderen Prozessen er- 
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Fig. 198. 
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zu ibrem Preis die größte Zahl Wärmeeinheiten aufweist. Der 
Generator entgast die flüchtigen Bestandteile und vergast den 
festen Kohlenstoff. Eine billige Kohle, mit weniger flüchtigen Be- 
standteilen wird im Generator ebensogut verwendet. Die Leistung 
des Generators ist größer bei gasreicher, jüngerer Kohle, besonders 


Braunkohle. Minderwertige, aschereichere Sorten von gasreicher 
Kohle sind leichter zu vergasen, als aschereiche Abfälle von 
Magerkohlen. 


Bei Schmelzprozessen, die eine sehr hobe Temperatur erfordern, 
ist allerdings ein gewisser Gehalt an flüchtigen Bestandteilen der 
Kohle nötig, da diese bei Verbrennung des Gases eine lange 
leuchtende Flamme ergeben und die Strahlung des Ofengewölbes 
verstärken. 

Aus diesem Grunde ist gasarme Kohle für den Schmelzofen- 
betrieb nicht geeignet, während sie 
für die Erzeugung mäßig hoher Tem- 
peraturen für Wärme- und Glühöfen, 
Destillieröfen usw. vollkommen aus- 
reicht. Für diese Zwecke kommt 
deshalb auch die Verwendung von 
minderwertigem Brennmaterial, Klein- 
koble, Koksabfälle usw. in Betracht. 

In neuerer Zeit ist man nahezu 
allgemein zu freistehenden Schacht- 
generatoren übergegangen, wie wir ihn 
beisp. im HilgerGenerator vor 
uns haben. Es ist das ein Typ, der 
vor wenig mehr als zwei Jahren erst 
bekannt wurde und doch schon bereits 
in mehr als 100 Füllen zur Ausfüh- 
rung gelangt ist. 

Dieser Gaserzeuger besitzt eine 
sich langsam drehende Aschenschüssel 
und einen sternförmig angeordneten 
Rost, durch deren Rotieren die 
Schlacken in Bewegung gehalten 
werden, wodurch die Gefahr der Ver- 
schlackung vermieden wird. 

Das ständige Umwenden der 
Schlacke und Kohle bringt stets neue 
Flächen des Brennstoffes mit der 
durchströmenden Luft in Berührung 
und beschleunigt die Vergasung, so 
daß man bei einem Generator von 
3 Meter lichten Durchmesser 20 bis 
25 tons Steinkohle und ca. 36 tons 
Braunkohle pro 24 Stunden durch- 
setzen kann. 

An sich besteht der von der 
Poetter G. m. b. G. in Düsseldorf 
in die Praxis eingeführte Generator, 
System Hilger, Fig. 198 u. 199, aus 
einem runden, ausgemauerten Schacht, 
der oben mit einer Decke und einem 
Fülltrichter mit Doppelverschluß und 
unten mit einem durch Schnecke und 
Schneckenrad drehbaren schüssel- 
artigen Boden versehen ist. 

Auf dieser drehbaren Schüssel 
sitzt der aus nur zwei Teilen be- 
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| stehende Rost. 


gibt die Gasfeuerung den geringsten Fig. 199. Auf dem runden Rostunterteil 
Verlust durch Abbrand der Metalle Fig. 198 u. 199. Z. A.: Neues aus dem Gebiet des sitzt eine sternförmige Rostschraube, 
und vermeidet die Verunreinigung der Generatorenbaues. zwischen beiden einen ebenfalls stern- 


Produkte durch Brennstoffteilchen. — 

Alle diese Eigenschaften haben der Gasfeuerung Eingang in 
die verschiedenartigsten Betriebe verschafft. 

Bei Kesselanlagen bietet die Gasfeuerung da besondere Vor- 
teile, wo billige Brennstoffe zur Verfiigung stehen, wie Koblen- 
schlamm, Kokslische, Wasch- und Klaubeberge, minderwertige 
Braunkohle usw., die aber sonst auf dem Rost nur schwer oder nur 
unvollkommen ausgenutzt werden können. In einer zentralen Gasgene- 
ratoren-Anlage lassen sich diese Abfallbrennstoffe verwerten und dabei 
die Betriebskosten auf ein wirtschaftlich günstiges Maß herabsetzen. 

Was die Qualität der zu vergasenden Kohle angeht, so ist 
im allgemeinen diejenige Kohle zu verwenden, die im Verhältnis 


förmigen, nach unten gerichteten Spalt 
freilassend, durch den das Luft-Dampfgemisch in den Generator 
eintritt. 

Durch einen einfachen Mechanismus wird eine in das Antriebs- 
rad eingreifende Klinke einmal auf der einen und einmal auf der 
anderen Seite der Zähne des Klinkenrades zum Eingriff gebracht, 
so daß dadurch die Aschenschüssel eine aus Vor- und Rück- 
wärtsdrehung zusaınmengesetzte, pilgerschrittartige Drehbewegung 
ausführt. 

Von anderen Drehrost-Generatoren unterscheidet sich der 
Hilger-Generator hauptsächlich dadurch, daß bei ibm die Durch- 
arbeitung des Brennstoffes infolge der Pilgerschrittbewegung (vgl. 


Fig. 200) energischer erfolgt als bei jenen. Selbst bei aschen- 
armer Kohle oder bei geringer Belastung des Generators ist ein 
Aussetzen der Drehbewegung und damit ein Verzicht auf den 
Vorteil dieser Bewegung nicht erforderlich. 

Die Drehbewegung der Schüssel ist eine aus Vor- und Rück- 
wärtsbewegung zusammengesetzte pilgerschrittartige Bewegung, 
deren Resultierende allein für das Aschenauswerfen maßgebend 
ist. Indem man Vor- und Rückwärtsbewegung einander z. B. 
gleich macht (Resultierende = 0), ist man sogar in der Lage, bei 
kräftiger Durcharbeitung des (reneratorinhalts überhaupt keine 
Asche aus der Schüssel auszuwerfen. Demgegenüber ist man bei 
Drehrost-Generatoren mit Drehbewegung nur in einer Richtung, 
bei aschearmen Brennstoffen unter Umständen gezwungen, die 
Schüssel zeitweise ganz still zu setzen. Dadurch tritt natürlich 
eine erhöhte Schlackenbildung ein und es geht ein Hauptvorteil 
der kostspieligen Drehrost-Konstruktion verloren. 

Infolge des Wegfalls des Kühlmantels ist der Hilger-Generator 
in der Anschaffung und im Betrieb billiger und betriebssicherer 
als andere ältere Generatoren, ebenso hat er aus demselben Grunde 
eine höhere Durchsatzleistung als jene. 

Im Gegensatz zu der viel vertretenen Ansicht, daß wasser- 
gekühlte Mäntel bei Generatoren immer einen wirksamen Schutz 
gegen das Anbacken der Schlacke an den Generatorwänden bieten, 
wurde, wie uns die Firma Poetter G. m. b. H. mitteilt, bei allen 
in Betrieb befindlichen Hilger- 
Generatoren ohne Wasser- 
kühlung bis jetzt festgestellt, 
daß die Ausmauerung in der 
Feuerzone eine glatte, gla- 
sierte Oberfläche zeigte. 

Infolge der schlechten 
Wärmeleitung der guten 
Materialien nehmen diese an 
der dem Brennstoff zuge- 
kehrten Seite die Temperatur 
der sich bildenden Schlacke 
an, ohne dabei, zufolge ihrer 
hohen Schinelztemperatur, 
flüssig zu werden. Die 
Schlacke bleibt deswegen an 
der Wand flüssig und fließt, 
unterstützt durch die leb- 
hafte Bewegung der Brenn- 
stoffsäule, an der Wand des 
Generatorschachtes herab. Es 
ist somit keine Möglichkeit 
gegeben, daß an den Wänden 
des Generators Schlacken- 
ansätze entstehen können. 

Bei Generatoren ` mut 
Wasserkühlung hingegen, 
wird durch die niedrige Temperatur der Generatorwandung (70 bis 
90°C) die Schlacke im Augenblick des Entstehens zur Abkühlung 
und zum Erstarren gebracht, so daß sie nicht abfließen kann. Der 
auf diese Weise entstehende Schlackenmantel nimmt an Wand- 
stärke so lange zu, bis infolge der Wirmedurchlissigkeit der 
Einfluß der Wasserkühlung aufhört. Von diesem Zeitpunkt an 
beginnt die Schlacke an der Innenseite des Schlackenmantels eben- 
so abzufließen, wie beim Hilger-Generator an der Wandung. 
Dieser Zeitpunkt macht sich durch eine Abnahme des Kühlwasser- 
verbrauchs bemerkbar und tritt, je nach der Beschaffenheit des 
Brennstoffs, 10 bis 14 Tage nach der Inbetriebsetzung ein. 

Der 250 bis 350 mm starke Schlackenmantel verringert aber 
die freie Querschnittsfläche bei einem Generator von 2600 mm 
Durchmesser um 20 bis 30°, und die Leistung sinkt entsprechend 
oder der Generator wird überlastet, wobei Ruß-, Flugstaub und 
erhöhte Schlackenbildung sowie schlechteres Gas unvermeidlich sind. 

Ein weiterer Nachteil des Küblmantels ist schließlich die Ab- 
hängigkeit von der Wasserbeschaffung. 

Mit Rücksicht auf die Stocharbeit gilt, daß ein großer Teil 
derselben erforderlich ist, um eine gleichmäßige Brennstoffverteilung 
im (Generator zu erreichen. Beim Hilger-Generator ist unterhalb 
des Streukegels eine Ablenkung des Brennstoffes so vorgesehen, 
daß bei langsamem Anhub des Streukegelgegengewichts die Kohle 
nach der Mitte, bei plótzlichem Anhub nach dem Umfang des 
Generators zu fallen muß. 
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Fig. 200. 
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Etwa sich bildende Hohlräume in der Brennstoffsiule werden 
infolge der Rostbewegung sofort im Entstehen zusammengerütteit. 
Die durch die sternförmige, in einer einzigen horizontalen Ebene 
angeordnete Windaustrittsöffnung bedingte gleichmäßige Wind- 
verteilung bat zur Folge, daß der größte Teil der Schlacke schon 
abgekühlt wird, bevor er noch Gelegenheit hatte, zu großen 
Klumpen zusammenzufließen. Diese Art der Bildung kleinkörniger 
Schlacke wird noch gefördert durch die lebhafte Rostbewegung. 
Bei der gleichmäßigen Windverteilung ist man schon mit einer 
Schütthöhe des Brennstoffs von nur 800 bis 1000 mm in der 
Lage, ein brauchbares Gas zu erzeugen, während man bei pyra- 
midenartigen Rosten nicht unter 1200 bis 1500 mm Schütthöhe 
gehen kann, weil letztere Art von Rosten eine sehr starke Neigung 
zur Zentrifugalfeuerbildung besitzen. Diese geringe Schütthöhe 
und die deshalb mögliche geringe Bauhöhe des Generators erfordern 
natürlich nur kurze Stochstangen und leichtere Stocharbeit. Schlieb- 
lich ist dann auch der Rost des Hilger-Generators vor dem Ver- 
brennen gut geschützt. Auf der flachen Rosthaube bildet sieh 
ein isolierender Schlackenkegel. Desgleichen ist infolge der in 
einer einzigen Horizontalebene gelegenen Windaustrittsöffnung die 
Möglichkeit gegeben, selbst wenn die Rosthaube vollständig in 
ausgebrannter Asche eingebettet ist, noch immer eine gute und 
gleichmäßige Windverteilung im Generator zu erzielen, was bei 
turmartigen Rosten nicht möglich ist. Dort tritt natürlich immer 
der größte Teil des Windes 
an deren Spitze aus, wodurch 
ein Zentralfeuer unvermeid- 
lich ist. Um dies zu ver- 
hüten, ist man gezwungen, 
die Glühzone des Generators 
durch Ascheauswerfen tiefer 
zu bringen, wodurch natür- 
lich die Rostkappe stets ge- 
fibrdet ist. Beim Hilger- 
Generator wird eine ener- 
gische Kühlung der Rost- 
haube dadurch erreicht, daß 
sowohl Wind wie Dampf ge- 
zwungen sind, an der Unter- 
seite der Rostkappe vorbei 
zu zieben. 

Zum Schluß noch eini- 
ges über Versuchs-Er- 
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gebnisse bezw. Be- 
triebsresultate und Ana- 
lysen, welche mit Rhei- 
nischen Braunkoblen- 


briketts im Stahlwerk 
Mannheim in Rheinau bei 
Mannheim vorgenommen 
wurden. 

Der Generator hat 2100 mm L Durchmesser. 

Das Gas wurde in einem Martinofen für Stahlformguß ver- 

wendet. 

Versuchsdauer: 6 Tage. 

Durchschnittlicher Durchsatz in 24 Stunden: 17,7 tons. 

Winddruck unter dem Rost: 150 bis 250 mm WS. 

Schütthöhe: 1200 bis 1500 mm. 

Dampfdruck in der Zuleitung: 0,3 bis 0,4 at. 

Die Windverteilung über dem Generatorquerschnitt war stets 
sehr gleichmäßig. 

Die Durchschnittsanalyse, die während der sechstägigen Ver- 
suchsdauer aus 23 Analysen entnommen wurde, ergab folgende 
Werte: 

CO, O, CO H, CH, No 
3,82%/9 0,18%, 30,0%, 11,9%, 1,3%,  52,8%/7 Vol. 

Der aus der Analyse berechnete Heizwert (untere) des Gases 
ist 1342 Kalorien per 1 cbm. 

Aus dem Kohlenstoffgehalt des Brennstoffs, vermindert um 
den Kohlenstoff der Asche bezw. der Kohlenstoffmenge im Gas, 
berechnet sich die pro 1 kg Brennstoff erzeugte Gasmenge zu: 


55,00 — 1,73 Ki 

(3,82 130113) 05359 — 284 cbm. 

Die Temperatur des Gases, am Gasabzugstutzen gemessen, 
betrug 530° C. 





Die im abziehenden Gas pro 1 kg Brennstoff enthaltene | 


Wärme ist: 
(2,84 - 1342) + 2,84 - 0,3206 - 1,1388 - 530 = 4370 Kalorien. 


Heizwert der Briketts = 5158 Kalorien per kg. 

Pro 1 kg Briketts werden ca. 300 gr Wasserdampf benötigt, 
welche ca. 300 Kalorien Wärme repräsentieren. Folglich im 
Ganzen aufgewendete Wärme: 5158 + 300 = 5458 Kalorien. 

4370 800! 
550 

Bezogen auf das vergaste Brennstoffquantum ist der in der 
Asche gefundene brennbare Rückstand: 1,73°. 

Die geförderte Asche ist breiig, mörtelartig und wird in 
Verbindung mit Wasser dicht und fest. Trotzdem war die Wind- 
verteilung im Generator gut. Die pilgerschrittartige Bewegung 
der Aschenschüssel trug viel dazu bei, daß der vorher erwähnte 
Schlamm aus Asche und Wasser nie fest wurde. 

Unter Zugrundeleguny der Preise von M. 17.20 pro Tonne 
für Steinkohle und M. 11.00 pro Tonne für Briketts ergibt sich 
eine Ersparnis insofern, als bei Steinkohlenbetrieb unter sonst 
gleichen Bedingungen, jedoch in alten Siemens-Generatoren täglich 
10t à M. 17.20, also für M. 172.00, bei Verwendung von Braun- 
kohlenbriketts im Drehrost-Generator System Hilger dagegen täg- 
lich 122 t 4 M. 11.00, also für M. 134.20 verbraucht wurden. 

Bei 300 Arbeitstagen ergibt sich hieraus eine Ersparnis von 
300 (10 - 17,2 — 12,2 - is = M. 11 340.00. 

Versuchs - Ergebnisse mit zwei Hilger-Generatoren von je 
2600 mm l. Durchm., geliefert für die Firma Schneider « Cie. 
in le Creusot (Frankreich). 

Das Gas dient dort zur Beheizung von Martinófen und Tiegel- 
öfen für Stahl für Geschosse. 

Verwendete Kohlen: Loire-Kohlen und zwar: 

9/16 Nußkohle (backend) 

4/16 Nußkohle (sehr stark backend) 

3/16 Förderkohle ¢fast nur Staub, sehr 
stark backend). 

Die Kohle enthält im Mittel: 

17,60!, Asche 53,6°/, tixen Kohlenstoff 
26,8°/, fliichtige Bestandteile ` 2,00/, Wasser. 

An drei aufeinanderfolgenden Tagen wurden insgesamt 12 kom- 
plette Gasanalysen gemacht. Die Entnahme der Gasproben er- 
streckte sich jedesmal auf eine Zeit von ungefähr 2 Stunden, so 
daß dadurch sehr gute Mittelwerte erzielt wurden. 

Aus 12 Analysen ergab sich folgender Mittelwert: 

CO, O, CO H - CH, 
4,27%, 0,2%, 27,7%, 10,8% 2 ‚3%, Vol. 

Es ergab sich ein Heizwert von 1330 Kalorien, ein Durch- 
satz im Mittel von 14,25 t und ein Maximaldurchsatz von 16.6 t. 

Die Gastemperatur am Gasaustrittstutzen war im Mittel 678° 
und die Gasfeuchtigkeit schwankte zwischen 40 und 50 gr per 
1 cbm im Mittel. An brennbarer Substanz waren in der Asche 
1'/,°/, vorhanden, bezogen auf das Gewicht der vergasten Kohle. 


Schütthöhe: 1000 bis 1200 mm. 

Winddruck: 40 bis 60 mm. 

Dampfdruck: 0,3 bis 0,5 at. 

Kraftverbrauch zum Drehen der Schüssel: 
Generator, 

Kraftverbrauch für den Ventilator: 4,5 PS pro Generator. 


Die vorstehenden Zahlen wurden sämtlich von Beamten der 
Firma Schneider & Cie. ermittelt. 


Folglich Wirkungsgrad des Generators: 


0,6 PS pro 


Der Einfluß der Elektrizität auf den Hebezeugbau. 


Von Ingenieur P. Moerholz. 





Was für Umwälzungen und Fortschritte auch die Elektro- 
technik in den letzten zwei Jabrzehnten auf fast sämtlichen Ge- 
bieten der Kultur und Wissenschaft gezeitigt hat, für keines 
derselben sind wohl die Folgen ihrer Entwicklung so schwer- 
wiegend und weittragend gewesen, wie für den Maschinenbau. 
Ja man kann heute zweifellos behaupten, daß beide, Elektrotechnik 


und Maschinenbau eng miteinander verbunden sind; eines ohne ` 
| geschlossen zu werden braucht. 


das andere ist nicht mehr denkbar. 
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Während man jedoch erst in neuerer Zeit dazu übergegangen 
ist, einzelne Arbeitsmaschinen, wie Spinnerei- und Weberei- 
maschinen, Werkzeugmaschinen aller Art, Walzwerkstraßen, land- 
wirtschaftliche Maschinen, Maschinen der Nahrungsmittelbranche 
und viele andere mittels Elektromotor direkt anzutreiben, ja ganze 
Fabrikbetriebe, besonders Neuanlagen zu ,elektrisieren*, um den 
Betrieb rationeller und übersichtlicher zu gestalten, ist die 
Elektrizität im Hebezeugbau bereits seit längerer Zeit (wohl 
ca. 15 Jahre lang) in Anwendung und hat denselben sowohl den 
Aufzug- als auch den Kranenbau zurzeit auf einen hohen Grad 
der Vollkommenheit gebracht. 

Betrachten ` wir zunächst einmal den Aufzugbau, wie er 
früher gehandhabt wurde und wie er sich bisher unter dem Ein- 
fluß der Elektrizität entwickelt hat. 

Vor Jahren wurde dieses Gebiet, wenn es sich um das Heben 
größerer Lasten handelte, vom hydraulischen Aufzug und vom 
Transmissionsaufzug beherrscht. Letzterer konnte natürlich 
nur da in Frage kommen, wo Transmission vorhanden war, also 
in Fabrikbetrieben. Bei Einführung des elektrischen Antriebes 
wurde dann vielfach der indirekt elektrische Antrieb angewandt, 
d h., der Elektromotor trieb zunächst auf ein Deckenvorgelege 
und von da mittels Riemen auf die Winde. Besonders wurden 
viele bereits bestehende Anlagen auf diese Art umgewandelt. 
Man hatte bierdurch den Vorteil, daß die Transmission entlastet 
wurde, und man den Motor nur anzulassen brauchte, wenn der 
Fahrstuhl in Betrieb gesetzt werden sollte. 

An Orten nun, wo keine Transmission vorhanden war, kam 
der hydraulische Aufzug in Frage, sowohl der direkt als 
auch der indirekt hydraulische. Beide wurden entweder mittels 
Wasserleitungswasser oder durch in einer besonderen Pumpstation 





Fig. 201. 


Z. A.: Neues aus dem Gebiet des Generatorenbaues. 


hergestelltes Druckwasser angetrieben. In beiden Fällen war die 
Anlage sowohl als auch der Betrieb ein kostspieliger. Bei dem 
direkt hydraulischen Aufzug, der allerdings eine große Sicherheit 
gewährleistete dadurch, daß die Plattform des Fahrstuhles direkt 
auf dem Kolben aufsaß und mit diesem fest verbunden war, war 
es zunächst der Umstand, daß man bei größerer Hubhöhe sehr 
tief in den Erdboden hineingehen mußte, um den Hubzylinder 
unterzubringen. Sodann wurde der Betrieb durch den hohen 
Wasserverbrauch, sowohl wenn das Betriebswasser einer vor- 
handenen Wasserleitung entnommen, als auch, wenn es in einer 
besonderen Druckwasseranlage hergestellt wurde, verteuert. Hierzu 
kamen nun noch die vielfach auftretenden Undichtigkeiten in 
der Stopfbüchse, den Steuerungsorganen oder Rohrleitungen, 
was den Betrieb zu einem umstándlichen und auch unsauberen 
gestaltete. 

Die letztgenannten Nachteile gelten auch für den indirekt 
hydraulischen Aufzug. 

Es ist daher in neuerer Zeit der hydraulische Betrieb fast 
ganz durch den elektrischen verdrängt worden. Nur noch selten 
wird eine Aufzuganlage hydraulisch ausgeführt und dann auch 
meist nur bei geringen Hubhöhen. Der elektrische Betrieb ist 
nicht nur billiger im Stromverbrauch, sondern auch seine Anlage 
ist bequemer und billiger, da die Kabel sich überallbin leicht 
verlegen lassen und die Winde nur einen geringen Raum be- 
ansprucht, sodann erfordert er keine so sorgfältige Wartung wie 
der hydraulische und ist auch sauberer als der letztere. Hierzu 
kommt noch, daß selbst an kleinen Orten, welche noch keine 
Wasserleitung besitzen, bereits elektrische Energie vorhanden ist, 
die infolge Ausnutzung billiger Wasserkräfte auch billig ubgegeben 
werden kann, so daß der Aufzug nur an das Straßenkabel an- 
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Der größte Fortschritt jedoch, den der Aufzugbau der 
Elektrizität zu verdanken hat, besteht wohl in der Vereinfachung 
der Steuerung und Sicherheitsvorrichtungen. Kann man sich wohl 
etwas idealeres vorstellen als die heute allgemein gebräuchliche 
Druckknopfsteuerung für Personenaufzüge? Dieselbe ist 
so einfach, daß sie von einem Kinde bedient werden kann und in 
Privathiusern einen Fahrstuhlführer erspart. Sie wirkt vollkommen 
automatisch. Man hat nur nötig, mittels eines Schlüssels die Tür 
zum Fahrschacht zu öffnen, wodurch der Fahrkorb, sollte er sich 
nicht in der betreffenden Etage befinden, herangeholt wird, (in 
diesem Falle öffnet sich die Tür allerdings erst, wenn die Kabine 
hinter derselben zum Stillstand gekommen ist), die Kabine zu be- 
treten, wobei durch einen am Fußboden befindlichen Kontakt das 
Licht selbsttätig eingeschaltet wird, und die Tür hinter sich 
wieder zu schließen. Nun braucht man nur auf einen, mit der 
Etage, in welche man zu fahren beabsichtigt, bezeichneten Druck- 
knopf zu drücken, und der Fahrstuhl setzt sich in Bewegung 
und hilt selbsttätig in der betreffenden Etage an. Nach Ver- 
lassen des Fahrstuhles erlischt auch das Licht wieder automatisch. 

Zu erwähnen wäre noch, daß es auch noch eine Abart der 
Druckknopfsteuerung gibt, bei welcher der Fahrstuhl nach 
Verlassen desselben und Schließen der Tür in einem beliebigen 
Stockwerk stets selbsttätig wieder in das unterste Stockwerk 
zurückkehrt. Hierbei ist jedoch ein Heranholen der Kabine 
ausgeschlossen und der Aufzug kann, falls kein besonderer Führer 
vorhanden ist, nur zum Aufwärtsfahren benutzt werden. 

Bei der Druckknopfsteuerung erfolgt natürlich auch das 
Bremsen durch einen Elektromagneten, indem beim Einschalten 
des Motors der Bremsmagnet ebenfalls Strom bekommt und das 
Bremsgewicht lüftet. Beim Ausschalten des Stromes läßt er das- 
selbe wieder einfallen, wodurch der Motor sofort zum Stillstand 
gebracht und ein Nachlaufen desselben verhütet wird. 

Was nun die Sicherheitsvorrichtungen betrifit, so 
ist ja allgemein bekannt, daß, sobald irgend eine Tür des Fabr- 
schachtes geöffnet ist, man den Fahrstuhl nicht in Betrieb setzen 
darf. Früher, bei den Aufzügen mit Hand-, mechanischem oder 
hydraulischem Antrieb war, um dies zu erreichen, eine mitunter 
recht komplizierte Steuerungsverriegelung erforderlich, während 
dies heute bei elektrischem Antrieb durch einen einfachen Tür- 
kontakt bewerkstelligt wird, welcher an jeder Schachttür in den 
Stromkreis eingeschaltet wird. Sowie nicht sämtliche Türen ge- 
schlossen sind, ist der Stromkreis unterbrochen und es kann nicht 
gesteuert werden. 

Es werden jedoch nicht nur Personen- und größere Lasten- 
aufzüge mit elektrischem Antrieb ausgeführt, sondern vielfach 
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Fig. 202. Z. A.: Der Stählische Zentral-Schmierapparat. 


auch kleine wie Akten-, Speise-, Wäsche-, Kohlenaufzüge usw., da 
die Bedienung eine einfache und der Stromverbrauch nur ein 
minimaler ist. 

Wie im Aufzugbau, so hat sich auch im Kranenbau der 
elektrische Antrieb immer mehr und mehr eingeführt und den 
hydraulischen auch fast vollständig verdrängt. — Für den 
letzteren Betrieb gilt natürlich auch das weiter oben über die 
hydraulischen Aufzüge gesagte. — Bei den fahrbaren hydraulischen 
Kranen (es kommen hierbei meist nur Drehkrane in Frage) kamen 
aber noch andere Mißstände hinzu. 





Da diese Krane meist mit Druckwasser von hoher Spannung 
(30, 50 ja sogar bis 300 at) betrieben wurden, so war natürlich 
auch das Abdichten schwieriger, außerdem waren die Dichtungen 
einem weit größeren Verschleiß ausgesetzt und mußten demgemäß 
öfter erneuert werden. Auch der Aktionsradius dieser Kräne war 
ein beschränkter, oder man mußte den Druckwasser-Zuführungs, 
schlauch immer wieder an einen anderen Hydranten anschließen- 
was natürlich Zeit und Arbeit kostete. Ferner konnte das Kran- 
fahrwerk nur von Hand be- 
tätigt werden, weshalb das Ver- 
fahren des Kranes nur sehr 
langsam vonstatten ging. Hier 
za kam noch, daß im Winter 
die Motore, Steuerungsorgane 
und Rohrleitungen dem Ein- 
frieren ausgesetzt waren, wo 
durch manche kostspielige 
Reparatur verursacht wurde. 

Alle diese Nuchteile wur- 
den durch den elektrischen 
Antrieb beseitigt. Auch der 
Dampfkran ist zum Teil 
durch den elektrischen ver- 
drängt worden, da sein Be- 


trieb bei weitem nicht so 
einfach und sauber ist wie 
der elektrische und bei ibm 


stets ein bedeutendes Gewicht 
mitgeschleppt werden muß, her- 
vorgerufen durch die Kessel- 
anlage, das mitgeführte Speise- 
wasser und die Kohlen. 

Von den Laufkranen 
waren es neben den Handlauf- 
kranen hauptsächlich zwei Ty- 
pen, welche in früheren Jahren vielfach zur Ausführung gelangten, 
jedoch jetzt auch fast vollständig durch den elektrischen Laufkran 
verdrängt sind. Es sind dies der Laufkran mit Seilscheiben- Antrieb 
und der mit Antrieb durch eine Vierkantwelle. 

Durch die hierbei benötigten Wendegetriebe bezw. Wechsel- 

vorgelege gestaltete sich jedoch die Konstruktion kompliziert und 
der Wirkungsgrad wurde ein sehr geringer. Viele dieser Krane 
warden analog der Umänderung der Transmissions-Aufzüge in 
indirekt elektrische, in Einmotorenkrane umgebaut, wodurch 
lediglich die Transmission bezw. die Vierkantwelle fortfiel, die 
Antriebsmechanismen für die verschiedenen Kranbewegungen 
aber bestehen blieben. Heute nun gelangt auch dieser Ein- 
motorenkran wenig mehr zur Ausführung, sondern man ordnet 
für jede Kranbewegung je einen Motor an. Diese Kranmotore 
sind meist Hauptstrommotore, welche sich zu diesem Zwecke 
durch ihre Eigenschaft, ihre Tourenzahl der zu hebenden 
Last zu akkommodieren, d. h. eine leichte Last schneller, eine 
schwerere langsamer zu heben, hervorragend eignen, während 
Nebenschluß- und Wechselstrommotore ihre Tourenzahl konstant 
beibehalten. Auch hat man bei Verwendung von Gleichstrom 
den Vorteil, daß man neben der durch einen Elektromagneten 
betätigten Bremse des Hubwerkes den Einbau einer Last- 
Druckbremse sparen kann, da die Gleichstromkontroller mit 
Senkbremsschaltung versehen werden können, wodurch ein zu 
schnelles Niedergehen der Last infolge Nachziehen des Wind- 
werkes verhütet wird. Die Wechselstrom-Kontroller dagegen 
besitzen eine solche Senkbremsschaltung nicht und es macht 
sich daher noch der Einbau einer Lamellen- oder Lastdruck- 
bremse neben der Magnetbremse notwendig, in welchem Falle 
letztere lediglich als Stoppbremse für den Motor dient, um 
ein Nachlaufen desselben zu verhindern. 
Zu erwähnen wäre auch noch als ein Fortschritt durch die 
Elektrizität der Hubmagnet, welcher mittels seines Magnetismus, 
hervorgerufen durch Einschalten des Stromes, Gegenstände aus 
Metall bis zu hohen Gewichten festhält und das oft so umständ- 
liche Einbängen in den Kranhaken erübrigt. Derselbe kommt 
größtenteils in Walzwerken, Eisenkonstruktionswerkstätten, Eisen- 
lagern usw. zur Anwendung, da er sich vorzüglich zum Transport 
von Walzeisen eignet. 

Neben den elektrischen Kränen haben bisher eigentlich nur 
die leichteren Handkrane, sowohl Dreh- als Laufkrane, das Feld 





Fig. 203. Z. A.: Der Stählische 
Zentral-Schmierapparat. 


behaupten können, während für schwerere Krane hauptsächlich 
der elektrische Betrieb in Frage kommt. Wie hätte man wohl 
ohne die Elektrizität zum Bau unserer großen und schweren Werft- 
und Hafenkräne sowie Laufkräne schreiten können, welche Lasten 
bis za 150 t heben? 

Die Einführung der Elektrizität in den Hebezeugbau, welcher 
durch dieselbe zu solcher Vollkommenheit gelangt ist, erforderte 
jedoch auch wieder die Anpassung der einzelnen Konstruk- 
tionsdetails an die neuen Anforderungen. Besonders mußte 
der Antrieb der Wind- 
werke der hohen Touren- 
zahl der Elektromotoren ent- 
sprechend eingerichtet werden. 
Der gebräuchlichste ist wohl 
der mittels Schneckenvorgelege, 
während aber auch noch viel- 
fach Stirnräderwinden ‚gebaut 
werden, bei denen dann das 
auf der Motorwelle sitzende 
Ritzel aus Rohhaut hergestellt 
wird. Daß bei elektrischem 
Antrieb natürlich sämtliche 
Zahnräder spielfrei gefräst sein 
müssen, um einen rubigen, ge- 
räuschlosen Gang und einen 
möglichst hohen Wirkungsgrad 
zu erzielen, ist selbstver- 
ständlich. 

Es wurde bisher und wird 
auch noch die Meinung vertreten, 
daß eine Stirnradwinde einen 
höheren Wirkungsgrad besitze 
alseineSchneckenradwinde. Dies 
ist jedoch wohl heutigen Tages 
nicht mehr der Fall, wenigstens 
nicht bei zwei- und mehrgängigen Schnecken. Denn die Schnecken- 
vorgelege, bestehend aus Bronze - Schneckenrad und gehärteter 
Stablschnecke (es empfiehlt sich jedoch, anstatt der gebärteten 
Stablschnecke eine ungehärtete, aber aus erstklassigem Stahl ge- 
schnittene und polierte Schnecke zu verwenden, da sich dieselbe 
beim Härten leicht verzieht und dann nicht mehr genau mit dem 
Rade kämmt), ist genau gefräst, sorgfältig in einem staubdichten 
Gehäuse montiert und läuft permanent in einem Ölbad. Der axiale 
Druck wird durch ein nach beiden Seiten wirkendes Kugeldruck- 
lager aufgenommen und auch die Traglager der 
Schneckenwelle haben Kugellauf. Ein derartig ausge- 
stattetes Schneckenvorgelege hat bei zwei- oder mehr- 
gängiger Schnecke und selbstverständlich sauberer Aus- 
führung einen Wirkungsgrad von 80 bis 90°/,, was 
auch dem Wirkungsgrad zweier gefrister Stirnrad- 
vorgelege entspricht. Jedoch hat man bei dem 
Schneckenvorgelege den Vorteil, daß sich das Wind- 
werk viel gedrängter bauen läßt als mit Stirnrüder- 
vorgelegen, was beim Bau von Laufkatzen und 
Flaschenzügen sehr ins Gewicht fällt; denn auch 
des Kleinhebezeugbaues hat sich der elekrische An- 
trieb bemächtigt und die elektrischen Flaschenzüge 
führen sich immer mehr ein. 
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Der Stählische Zentral-Schmierapparat. 
Mit Abbildungen, Fig. 202 u. 203. 
Der Schmierapparat Pat. Stiihli besteht 


haben. Jede Pumpe ist für sich regulierbar und führt einer 
Schmierstelle Öl zu, gleichviel, ob diese unter Dampf- oder 
atmosphärischem Druck steht. Der größere Apparat ist besonders 
zur Verwendung auf großen Lokomotiven konstruiert. Der kleinere 
Apparat eignet sich dagegen zur Verwendung auf kleinen Loko- 
motiven, Dampfschiffen, Kraftwagen und stationären Maschinen. 

Die Arbeitsweise des Apparates ist die folgende: 

Durch Hebel- und Rollenschaltwerk (vgl. Fig. 202) wird’ das 
im oberen Teile des Ölbehälters angeordnete Exzenter d gedreht, 
wodurch die an einem Schwinghebel c angeordneten Kolben a in 
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bewegung gesetzt werden. Bei der Aufwärtsbewegung wird das 
Öl angesaugt und tritt unter den Kolben, während bei der Ab- 
wärtsbewegung das Öl durch das Rückschlagventil nach der Schmier- 
stelle gedrückt wird. Druck- und Steuerkolben sind fest mit- 
einander verbunden und haben, auch wenn einreguliert, stets die 
gleiche Überdeckung. Die Regulierarbeit der einzelnen Pumpen 
beträgt 0 bis 9 mm und ist doppelt so groß, als die bei Apparaten 
ähnlicher Konstruktion. Die Regulierung der Ölfördermenge er- 
folgt durch Verstellen der an den Enden des Schwinghebels 
vorgesehenen Regulierschraube, durch welche der Kolbenhub ge- 
regelt wird. 

Ist die Regulierschraube ganz heruntergeschraubt, so ist die 
betreffende Pumpe auf die Höchstleistung eingestellt. 

Das Ölgefäß ist aus Gußeisen. Bei der Ausführung nach 
Fig. 203 ist in der Wandung desselben eine Öffnung angeordnet, 
die als Überlauf und gleichzeitig für den Luftzutritt dient. In der 
geräumigen Deckelöffnung hängt ein Drahtsieb, das etwaige im Öl 
enthaltene Unreinigkeiten zurückhält. Der Deckel wird durch einen 
Scharnierbolzen mit Flügelmutter geschlossen. An einem, an der 
Innenseite der Ölvase angeordneten herausnehmbaren Drabtstift kann 
man den Ölstand leicht erkennen. 

Das Schaltwerk ist außergewöhnlich kräftig gebaut. Auf den 
Deckel desselben ist eine Kurbel angebracht, welche beim erst- 
maligen Inbetriebsetzen des Apparates solange zu drehen ist, bis 
die Leitungen mit Öl gefüllt sind. 

Außerdem besitzt jeder Apparat einen Heizungs-Dreiweghahn f, 
der so eingerichtet ist, daß die Heizleitung ohne weiteres von der 
einen oder anderen Seite angeschlossen werden kann. 

Fig. 202 zeigt eine Spezialkonstruktion der Ölpumpe für 
stationäre Betriebs- und Gasmaschinen. Sie besitzt 
sichtbare Tropfenschmierung, durch welche die bei jedem Kolben- 
hub geförderte Ölmenge beobachtet werden kann, und zwar ist 
dieselbe derart angeordnet, daß sie nur mit Saugraum, also mit 
dem Ölgefäß, in Verbindung steht. 

An Stelle des aufklappbaren Deckels der Fig. 203 ist eine 
runde Füllöffnung mit Verschlußschraube vorgesehen. Die Be- 
festigung erfolgt an einer entsprechenden Stelle der Maschine durch 
zwei an der Hinterwand des Apparates angegossene Lappen. Bei 
stillstehender Maschine kann ohne Lösung des mechanischen An- 
triebes durch Drehung der Kurbel am Schaltrade eine Schmierung 
von Hand vorgenommen werden. 

Auf Wunsch versehen Schäffer € Budenberg G. m. b. H. 
in Magdeburg-Buckau die Pampe bei Verwendung schwerflüssigen 
Öles auch mit einer Vorrichtung zur Erwärmung desselben. — 





Fig. 205. 
aus mehreren, voneinander unabhängigen kleinen Fig. 205 u. 206. Z. A.: Interessante Hilfseinrichtungen an der „Ames“-Drehbank. 
Pumpen, welche einen gemeinschaftlichen Antrieb 


Fig. 206. 


Der durch Fig. 203 wiedergegebene Apparat wird in zwei 
Modellen als großes Modell für einen Inhalt von 2 bis 8 l} und 
zwei bis acht Schmierstellen, und als kleines Modell für einen 
Inhalt von 1'/, bis 4 l und zwei bis sechs Schmierstellen ausge- 
führt. 

Der Apparat nach Fig. 202 ist nur in einem Modell für 
einen Inhalt von 2 bis 8 1 und ebensoviel (also 2 bis 8) Schmier- 
stellen käuflich. 
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17. Interessante Hilfseinrichtungen an der „Ames‘“-Drehbank. 
Mit Abbildungen, Fig. 204 bis 206. 


Obeleich auch bei uns der Drehbankbau im Laufe der letzten 
Jahre einen ungeahnten Aufschwung genommen hat, so findet man 
doch an den amerikanischen Biinken vielfach Hilfseinrichtungen, 
die man hier noch nicht kennt. Wenn nun auch die meisten dieser 
Einrichtungen zu Spezialzwecken geschaffen wurden, so haben sie 
doch ein Anrecht auf das 
Interesse der Allgemein- 
beit. Speziell gilt das 
von den naclıstehend be- 
schriebenen. 

So zeigt Fir. 205 
einen von der B.C. Ames 
Co. in Waltham, Mass.. 
U. S. A., an deren 
Drehbänken angewandten 
Schleifapparat. Dieser 
wird, wie ınan erkennt, 
einfach auf dem Supporte 
festgemacht und durch 
Drehen der Handkurbeln von Quer- und Längsschlitten an das 
Arbeitsstück heran, bezüglich an diesem entlang bewegt. Die 
Schleif- oder besser Schmirgelscheibe des Apparates sitzt auf dem 
tliegend laufenden einen Ende der Spindel a. Zwischen den beiden 
Lagern trägt die Spindel a dann die Schnurscheibe für den Antrieb. 
Die Lager bilden den einen Teil eines I-förmigen Rahmens b, 
dessen anderer um einen Zapfen in der Tragplatte gedreht 
werden kann; so hat man die Möglichkeit, den ganzen Ober- 
teil des Apparates bei Bedarf um seine Tragplatte auch auszu- 
schwingen. 

Die Tragplatte ist auf ihrer unteren Seite mit einer Feder 
versehen, die sich genau passend in die Nut des Stahlhalterschlittens c 
vom Support hineinlegt. Eine Mikrometerteilung auf der Platte 
des Liingsschlittens d gestattet es, die Spindel a innerhalb gegebener 
Grenzen in jede Lage genaue einzustellen, falls man konisch 
schleifen will. Í 

Der Apparat wird zum Schleifen von Fräsern usw. verwendet 
und hat sich bisher tatsächlich als ein kleiner „Universal-Schleif- 
apparat“ erwiesen. 

Fig. 206 zeigt einen Doppel- Scheibenschneider, 
dessen eine, und zwar gewöhnlich die vorn liegende Messerscheibe 
zum Formen und dessen andere — die hinten liegende Scheibe — zum 
Abstechen benutzt wird. Die Scheiben sitzen auf !/," Zapfen und 
haben je etwa 2” Durchmesser. 

Die Zapfen ruben in den beiden Schlitten 1, die sich selbst 
wieder auf den Schwalbenschwänzen des Querschlittens m führen 
und parallel zur Achse der Bank verschieben lassen. Anschläge p 
begrenzen den Hub des Schlittens m; ihre Anschlagstifte lassen 
sich in den Anschlügen hin- und herschrauben, so daß man die 
Möglichkeit hat, den Gesamtausschlag des Schlittens m inner- 
halb gewisser Grenzen zu variieren. Der Schlitten m sitzt auf 
dem Schlitten n und wird auf diesem mittels des Hebels o fort- 
gesperrt. 

Interessant ist schließlich auch die Fräs- und Schleif- 
einrichtung, welche Fig. 204 zeigt. 

Auch sie sitzt auf einem Schlitten t auf dem Bett der Bank 
und der Schlitten läßt sich mittels eines kleinen Griffrädchens 
auf dem Bett an jeder Stelle festmachen. Der Längsschlitten s 
triigt wieder eine Mikrometereinstellung, die es ermöglicht, die 
Lage der Schleif- bezl. Frässpindel je nach Bedarf zu regeln. 
Der Schlitten q ist ein Vertikalschlitten mit Antrieb von Hand 
durch Kurbel. An ihm läßt sich die Schleifspindel r mit Hilfe 
der an ihrer Tragplatte angebrachten Mikrometerteilung auch 
noch vertikal: innerbalb gewisser Grenzen geneigt, einstellen. 

Man sieht, es hat hier die Schleifspindel eine außerordentlich 
große Bewegungsfreiheit, so daß man die verschiedenartigsten Ar- 
beiten ausführen kann. 





Fig. 207. Z. A.: Iiniges über die Reini- 
gung von Lokomobilkesseln und die Wieder- 
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18. Einiges über die Reinigung von Lokomobilkessein und 
die Wiederinstandsetzung von Lokomobilen. 
Mit Abbildungen, Fig. 207 bis 211. 


Gewissermaßen zur Ergänzung unserer früheren Berichte über 
moderne Lukomobiltypen geben wir heute einige Winke über 
die Reinigung der Lokomobilkessel und die Wieder- 
instandsetzung der Lokomobilen überhaupt. 

Da derartige Mitteilungen immer am leichtesten verständlich 
sind, wenn man sich dabei auf einen bestimmten Typ beziehen 
kann, so fußen wir heute auf die Wolfsche Heißdampf- bezw. 
Sattdampflokomobile, weil dieser Typ wohl jedem Praktiker be- 
kannt sein wird, zumal über ihn an dieser Stelle schon wiederholt 
berichtet wurde. 

Vorausveschickt sei, daß fast jedes Wasser beim Verdampfen 
Kesselstein niederschlärt, der, wenn er nicht von Zeit zu Zeit 
entfernt wird, bekanntlich schädlich auf das Material und die 
Verdampfungsfibigkeit des Kessels einwirken kann. Daraus folgt, 
daß, wenn man zwischen verschiedenen Arten von Speisewasser 
die Wahl hat, stets dem weicberen der Vorzug zu geben ist, weil 
bei weichem Wasser der Kesselsteinansatz immer geringer ist als 
bei hartem, und sehr weiches Wasser so gut wie gar keinen Kessel- 
stein liefert. In der Revel ist weiter auch Wasser aus FluBliufen 
besser als solches aus Brunnen; jedoch darf man sich darauf allen 
nicht verlassen, den sichersten Aufschluß über die geeignetst. 
Qualität wird stets nur die chemische Analyse geben. 

Ist man gezwungen, sehr kesselsteinhaltiges Wasser zu ver- 
wenden, so empfiehlt sich unter Umständen dessen Reinigung vor 
der Einführunz in den Kessel mittels eines automatischeu 
Wasserreinigungs-Apparates. Bei Anwendung eines solchen 
und noch mehr bei direkter Sodazuftihrung jin den Kessel 
ist sorgfältig darauf zu achten, dad der Chemikalienzusatz im 
richtigen, vorher durch Analysieren des Speisewassers zu be- 
stimmenden Verhältnis erfolgt. Außerdem ist tiiglich ein Teil 
des im Kessel befindlichen Wassers abzulassen und in mindestens 
vierwöchigen Pausen eine vollständige Neufüllung des Kessels 
vorzunehmen, da sonst leicht eine Uhersittigung des Wassers mit 
schädlichen Laugen eintreten kann. 

Von der Anwendung von sog. ,lieheimmitteln* zur 
Kesselsteinverhütung ist abzuraten, da sie fast alle sogar 
schädlich wirken.*) 

Für die bei jedem Dampfkessel unerlüßliche Reinigung in 
regelmäßigen Zwischenräumen bietet die Bauart aller ortsfesten und 
fahrbaren Wolfschen Lokomobilkessel besondere Vorteile gegen- 
über anderen Kesselsystemen. Sämtliche Kessel sind ausziehbar 
eingerichtet. Die Feuerbüchse, die mit ihr vernietete Feuerbüchs- 
rohrwand, die in dieser und der Rauchkammerrohrwand befestigten 
Heizrohre samt der letztgenannten Rohrwand bilden ein Ganzes, 





Fig. 208. Z. A.: Einiges über die Reinigung von Lokomobilkesseln 
und die Wiederinstandsetzung von Lokomobilen. 


das unter Verwendung zweier Dichtungsringe mittels je einer 
Schraubenverbindung an der Feuerbüchs- und Rauchkammerstirn- 
wand verschraubt ist (bei a und b in Fir. 207). Lediglich nach 
Lösen dieser beiden Schraubenverbindungen kann das Rohrsystem 
ohne Schwierigkeit herausgenommen werden (siehe unten). Der 
Innenraum des Kessels liegt alsdann vollständig frei, so daß der 
an dem Kesselmantel haftende Kesselstein bequem entfernt werden 
kaun. Auch das herausgenommene Rohrsystem, die Feuerbüchse 


*) Vgl. F. Wilcke: Der praktische Hcizer, 11, Aufl., Absch. Kesselstein. 














und die Rohrplatten sind von allen Seiten bis in die äußerste 
Ecke obne weiteres zugänglich. Diese Kesselkonstruktion gestattet 
somit eine besonders einfache, leichte und gründliche Reinigung, 
die nur kurze Zeit in Anspruch nimmt und unter ständiger Auf- 
sicht durchgeführt werden kann. Das lästige Befahren des ge- 
schlossenen Kessels, das mühsam und oft gefährlich ist, und das 
Arbeiten bei meistens mangelhafter Beleuchtung fällt damit fort. 

Wie oft eine Reinigung des Kessels vom Kesselstein erforder- 
lich ist, hängt vom Anstrengungsgrad der Lokomobile und von 
der Beschaffenheit des Speisewassers ab. Es empfiehlt sich, mit 
der erstmaligen Kesselreinigung bei einer neu aufgestellten Loko- 
mobile nicht zu lange zu warten. Das Ergebnis der hierbei er- 
folgten Besichtigung und die weiteren Erfahrungen im Betriebe 
geben einen Maßstab für die Zeitabschnitte ab, in denen späterhin 
die Reinigung vorzunehmen ist. Jedenfalls frage man sich, wenn 
der Kessel bei sachgemüßer Behandlung zu lecken beginnt, stets 
zuerst, ob hieran nicht eine Anhäufung von Kesselstein, hervor- 
gerufen durch versäumte Reinigung, die Schuld trägt, und ver- 
fahre entsprechend. Durch die an den Kessein angebrachten 
Schaulöcher kann festgestellt werden, ob auf der Feuerbüchse, an 
der Rückseite der Feuerbüchsrohrwand und auf dem dieser zu- 
gekehrten Teil der Heizrohre (Stellen, an dessen sich in erster 
Linie Kesselstein absetzt) so reichliche Kesselsteinablagerungen 
vorhanden sind, daß eine Reinigung notwendig wird. Geschieht 
dies gewissenhaft von Zeit zu Zeit, so wird der Heizer stets den 
richtigen Zeitpunkt für die Kesselreinigung abpassen können. 

Für die bei der Vornahme der Kesselreinigung zu beobach- 
tenden Maßnahmen gilt folgendes: 

Soll das Rohrsystem herausgezogen werden, so be- 
streiche man vorher die Kessel-Verbindungsschrauben bei a und b 
(vgl. Fig. 207) mit Petroleum, weil sich dann die Muttern leichter 
lösen lassen. Gelingt letzteres noch nicht, so lockere man die 
Mutter durch einen geschickt gegen diese geführten Hammer- 
schlag. Lassen sich trotzdem einige Muttern nicht lösen, so 
spalte man sie mit dem Meißel; bei einiger Vorsicht bleibt das 
Gewinde der Stiftschrauben unversehrt. 

Es ist bei den Wolf-Heißdampf-Lokomobilen meist nicht 
notwendig, um das Rohrsystem reinigen zu können, auch die Über- 
hitzerschlange herauszuziehen. Soll dieses aus irgend einem Grunde 
doch geschehen, so löst man die Flanschen für die beiden Dampf- 
Anschlußrohre, worauf der auf Schienen ruhende Überhitzer nach 
der Rauchkammerseite hin herausgenommen werden kann. 

Nach Entfernung der Muttern treibe man einige gewöhnliche 
Meißel zwischen Rohrwand und Kessel, bei a und b, Fig. 207, 
lege unter die vordere Stirnwand bezw. Feuerbüchsscheibe Holz, 
damit das Rohrsystem nicht herunterschlägt und später noch eine 
Holzwalze unter die Feuerbúchse. Noch einfacher ist die An- 
wendung von zwei Eisenbabnschienen, welche man in einem Ab- 
stand von 400 bis 500 mm unter die Stirnwand legt, so daß 
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Fig. 209. Fig. 210. 


Fig. 209 u. 210. Z. A.: Einiges über die Reinigung von Lokomobilkesseln 


und die Wiederinstandsetzung von Lokomobilen. 


letztere auf den Schienen entlang gleitet. Um ein Ausweichen 
der Schienen zu verbindern, verbinde man sie durch Schrauben. 

Mittels eines Flaschenzuges oder einer Klauenwinde kann 
man dann das Rohrsystem aus dem Kessel herausschaffen. 

Zum Beseitigen des Kesselsteins von den Rohrwänden benutzt 
man Kreuzmeißel, bei den Rohren Flachmeißel. Die Rohre liegen 
in solcher Anordnung, daß jedes derselben von je zwölf Seiten 
zugänglich ist. 

Mit ganz besonderer Sorgfalt muß die Reinigung der Feuer- 
biichsrohrwand vorgenommen werden; jedoch sollen die Hammer- 
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schläge bei der Reinigung natürlich nicht so stark geführt werden, 
durch die Meißel Schnitte in den Platten oder Robren entstehen. 

Die Dichtungsflichen zwischen Kessel und Rohrsystem sind 
vom Schmutz gründlich zu befreien, etwaige zerfressene Stellen 
mit einem Gemisch von Mennigekitt und feingebacktem Asbest 
bezw. Hanf sorgfältig zuzukitten oder mit Zement auszufüllen. 
Weiter ist zu beachten, 
daß bei dem Dichtungs- 
ring, der das Rohrsystem 
gegen die Kesselstirn- 
platte an der Feuerseite 
abdichtet, der Dampfdruck 
auf die Innenseite des 
Ringes wirkt, während sich 
bei dem zwischen der 
Rauchkammer - Stirnplatte 
und Rohrwand liegenden 
Ringe die Druckkante am 
äußeren Umfange befindet. 
Deshalb müssen die Löcher 
bei ersterem mehr dem 
Außenrande zu, bei letzte- 
rem näher dem Innenrande 
des Ringes angebracht 
werden. Unter Beachtung 
dieser Regel ist der Loch- 
kreis auf den Ringen vorzuzeichnen und in so viel genau gleiche 
Teile zu zerlegen, als Stiftschrauben am Kessel vorhanden sind. 
Die Schnittpunkte des Teilkreises ergeben dann den Mittelpunkt 
der Schraubenlöcher. Hierauf sind die Löcher mittels eines Loch- 
eisens einzuschlagen. 

Um die Kessel-Dichtungsringe mehrmals verwenden zu können, 
bestreicht man sie auf der einen Seite mit einem Gemisch von 
Grapbit und Wasser und zwar so, daß die Dichtung auf den 
Schrauben hängen bleibt. Auf der Feuerseite ist die von dem 
Rohrsystem und auf der Rauchkammerseite die vom Kessel 
berührte Fläche zu bestreichen. 

Stiftschrauben, deren Gewinde beschädigt ist, schneide man 
mit der Schneidemutter nach, unbrauchbar gewordene haue man 
so ab, daß nichts mehr davon über die Rohrplatte vorsteht, bohre 
ein 10 bis 20 mm weites Loch in den Rest des Stiftes, haue 
mit dem Kreuzmeißel vorsichtig das durchbohrte Schraubenstiick 
beraus, schneide das Gewinde mit dem Gewindebohrer nach, drehe 
einen neuen Stift fest ein und verstemme ihn vor und hinter der 
Platte. 

Bei dem Hineinschieben des gereinigten Rohrsystems ist darauf 
zu achten, daß die zwei Einschnitte der hinteren Rohrwand in die 
unten im Kesselmantel befindlichen Führungsschienen greifen. 
Hat man das Rohrsystem mit den vorher mit Graphit gut 
geschmierten Schrauben im Kessel befestigt, so schließe man die 
Wasserstandshähne, fülle den Kessel ganz mit Wasser 
und probiere ihn mittels Druckpumpe. Der gesetzliche 
Revisions-Probedruck beträgt bei Dampfspannungen bis 10 at. 
das 11/,fache der konzessionierten Kesselspannung, bei Dampf- 
spannungen úber 10 at. dagegen 5 at. mehr als die konzessio- 
nierte Kesselspannung. Etwaige Undichtheiten sind nach Ab- 
lassen des Druckes und vor dem Anheizen durch Nachstemmen 
zu beseitigen. Undichte Robre walze man mit einem Rohrwalz.- 
apparate (z. B. Fig. 208) vorsichtig auf. 

Um schadhaft gewordene Rauchrohre berauszu- 
ziehen, meißle man die überstehenden Ränder derselben an 
der Feuerbüchsrohrwand ab, haue, da die Robre in diese Platte 
eingeschraubt (Fig. 209) sind, mit einem Kreuzmeißel in die 
Rohrenden vier Nuten, drücke das aufgekreuzte Gewinde nach 
innen soweit zusammen, bis das Gewinde des Robres aus der 
Robrplatte herausgetreten ist und schlage nun mit einem 
passenden Dorn das Robr nach der Rauchkammer zu heraus. Die 
Ankerrohre besitzen an beiden Enden Gewinde und müssen an 
beiden Enden aufgekreuzt werden. 

Um neue Rauchrohre an Stelle schadhaft ge- 
wordener Rohre einzuziehen, schneide man mit einem 
passenden Gewindebohrer zunächst das Gewinde in der Feuerbüchs- 
rohrplatte gut auf und setze erst dann die neuen Rohre ein, die 
natürlich mit demselben Gewinde wie der Gewindebohrer versehen 
sein müssen. Die Rohre müssen sauber gereinigt und ohne Ol 
usw. eingesetzt werden. 





Fig. 211. Z. A.: Einiges über die 
Reinigung von Lokomobilkesseln und die 
Wiederinstandsetzung von Lokomobilen. 
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Das Einziehen nicht eingeschraubter Rohre geschieht in fol- | Rohrinnere eindringen, weil in diesem Falle das Rohr abgekniffen 


gender Weise: 

Nachdem die Rohre auf beiden Seiten ausgeglüht und durch 
Befeilen vom Zunder befreit sind, bringe man sie so in den Kessel, 
daß sie in der Feuerbüchse 5 mm über die Rohrwand hinaus- 
stehen und walze sie nun mit dem Rohrwalzapparat, Fig. 208 derart 
auf, daß die Rohre am ganzen Umfang der Rohrlöcher gut anliegen. 

Das Aufwalzen geschieht dadurch, daß der konische Dorn D 
durch Hammerschläge nach und nach weiter in den Apparat 
hineingetrieben und mittels Windeisen L, das auf das Vierkant 
des Dornes passen muß, gedreht wird Man achte jedoch darauf, 
daß die kleinen Rollen R nicht über die Rohrwand hinaus in das 


| 


werden würde. Vor dem Einsetzen der Rohrwalze ist das Innere 
des Rohres mit Öl einzuschmieren. 

Nach dem Aufwalzen bördele man den vorstehenden Rohrrand 
ın der Feuerbüchse mit dem Stemmer S, Fig. 210 um, treibe 
den Dorn B fest in die Rohröffnung hinein, schlage mit dem 
Stemmer C den Rand nieder und gebe diesem mit dem Stemmer E 
die in Fig. 211 gegebene Form derart, daß der Grat, welcher sich 
gebildet hat, an der Rohrwand festliegt. 

Mit einem entsprechend langen Rundeisen kann man den 
vorher hineingeschlagenen Dorn nach geschehener Arbeit leicht 
wieder aus dem Rohr entfernen. W. 
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Gibt es sog. Sonnenkraft-Anlagen? 

Ingenieur K. Lange in Hannover schreibt uns zu diesem 
Thema: 

Nach einer Veröffentlichung im „Engineer“ ist es dem Ameri- 
kaner Shuman nach langen Versuchen gelungen, das Problem 
der Sonnenkraft-Maschine soweit zu lösen, daß er eine 
Versuchsanlage, mit der ein Pumpwerk betrieben wird, in Phila- 
delpbia fertig gestellt hat, die, wie es heißt, in Ägypten für Be- 
wässerungszwecke Verwendung finden soll. —. 

Daß solche Anlagen, nachdem eine brauchbare Konstruktion 
des Problems nun angeblich gefunden ist, nur in solchen Gegenden 
Verwendung finden können, wo man mit der Kraftquelle, der 
Sonne, möglichst viele Tage im Jabre rechnen kann, ist selbst- 
versindlich. Es können Sonnenkraft-Anlagen daher nur für die 
Tropen in Frage kommen und auch in erster Linie nur dann, 
wenn es sich um Bewässerungs - Anlagen handelt, also nicht um 
Anlagen, die eine dauernde bestimmte gleichmäßige Antriebskraft 
verlangen. 

Der wichtigste Teil der ganzen Anlagen und zugleich der 
Teil, dessen brauchbare Durchbildung die bei weitem größten 
Schwierigkeiten bereitet hat, ist der Dampferzeuger, denn 
dieser muß die Wärme der Sonnenstrahlen möglichst ganz in sich 
aufnehmen, ohne diese wieder durch Strahlung zu verlieren. Ein 
Körper mit dunkler Oberfläche nimmt bekanntlich Wärme leicht 
auf, und es gelang nach längeren Experimenten eine tiefschwarze 
Farbe zu finden, die nicht mehr als 6 °', aller empfangenen Strahlen 
zurückwarf, während mit Hilfe einer wirksamen Isolation einem 
Wärmeverlust möglichst vollkommen vorgebeugt wurde. 

Der oder richtiger die Dampferzeuger bestehen aus stark ver- 
zinnten, ganz flachen, quadratischen Eisenblechkästen von etwa 
0,83 qm Größe, dessen Wände nur 3 mm Zwischenraum von- 
einander haben. Dieser Zwischenraum bildet den Wasserraum. 
Diese Kästen oder Elemente werden in großer Anzahl von Osten 
nach Westen verlaufend mit Neigung nach Süden in Reihen neben- 
und hintereinander auf Gestellen angeordnet. Diese Gestelle sind 
derart eingerichtet, daß man die einzelnen Heizelemente im Winkel 
verstellen kann, so daß die Sonnenstrahlen senkrecht auf die Ober- 
fläche treffen. 

Die Elemente werden auf das Sorgfältigste mit Kork und 
Asbestplatten von den Gestellen, auf denen sie ruhen, isoliert. 
Jedes einzelne Kastenelement ist mit einem starken Holzrahmen 
eingefaßt, damit an den schmalen Seitenflächen keine Wärme ver- 
loren geht, während die oberen Flächen mit zwei Glasscheiben, die 
25 mm Abstand voneinander haben, bedeckt sind. Auf diese 
Weise sollen die Sonnenstrahlen ungehindert durch das Glas 
gehen, ohne daß die tiefschwarzen Flächen der Heizelemente die 
Hitze zuriickstrahlen, während die 25 mm Luftschicht zwischen 
den Glasplatten eine wirksame Isolierschicht bildet. Auf diese 
Weise ist jedes Element von isolierendem Material vollständig 
umgeben, und es sollen laut Angabe des Erfinders Wassertempe- 
raturen von 280°C erreicht werden können. Um die Leistung 
noch zu vergrößern, werden an den Seiten oben und unten Spiegel 
angebracht, die, entsprechend gestellt, weitere Sonnenstrahlen auf 
die Elemente werfen. 

Die gesamte Heizfläche der in Philadelphia aufgestellten An- 
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lage beträgt 465 qm und die totale Sonnenstrahl aufnehmende 
Fläche ist einschließlich der Spierel etwa 955 qm vro8. Diese 
Fläche ist in 26 Reihen zu je 22 Elementen untergebracht, und 
es sollen während eines achtstündigen Betriebes in Philadelphia 
unter dem Einfluß der Sonne 2200 kg Wasser verdampft worden 
sein. Die durchschnittliche Leistung der Maschinenanlare war 
22 PS, im Maximum 32 PS. 

Die Leistung schwankt natürlich bei den verschiedenen Tages- 
zeiten entsprechend der Sonnenstrahlung. Um dieser veränder- 
lichen Leistung Rechnung zu tragen, sind die Pumpen mit ver- 
stellbarem Hub ausgerüstet. Die besonders sorgfältig, bezüglich 
Vermeidung von Wirmeverlusten gebaute atmosphárische Dampf- 
maschine arbeitet mit Oberfláchen-Róhrenkondensator und trockener 
Luftpumpe. Ein Oberflächen-Kondensator wurde deshalb gewählt, 
weil nur kondensiertes Wasser in dem Dampferzeuyer benutzt wird, 
um Zerstörungen der Elemente infolge von Anfressungen und 
Kesselsteinbildungen zu vermeiden. Der geringe Wasserverlust 
wird durch destilliertes Wasser ersetzt. 

Eine 100 PS Sonnenkraft- Anlage soll etwa M. 80 000.— 
kosten und die jährlichen Betriebskosten werden bei 10°/, Ver- 
zinsung und Amortisation zu etwa M. 15000.— angegeben. Eine 
Dampfkraft-Anlage von 100 PS kostet ca. M. 40 000.—, und die 
jährlichen Betriebskosten dürften sich bei einem Koblenpreis von 
ca. M. 18.— pro Tonne ebenfalls, einschließlich Verzinsung und 
Amortisation auf die gleiche Summe, wie bei der Sonnenkraft- 
Anlage, belaufen. In den Tropen ist Kohle in den meisten Fällen 
aber teuer, bezw. gar nicht zu haben, so daß also für gewisse 
Zwecke, z. B. für Bewässerungen, die Sonnenkraft- Anlage der 
Dampfkraft- Anlage an Rentabilität überlegen sein dürfte. Die 
jährlichen Betriebsunkosten von M. 15 000.— scheinen mir jedoch 
zu niedrig gegriffen, denn mit 100, für Verzinsung und Amorti- 
sation dürfte man wohl bei den Sonnenkraft-Anlaven nicht aus- 
kommen. Es fehlt zwar noch jede Erfahrung mit derartigen An- 
lagen, besonders hinsichtlich der Reparaturbedürftigkeit der vielen, 
aus dünnem Eisenblech hergestellten Heizelemente, doch wird 
man bei den vielen einzelnen Elementen mit ausgedehnten Rohr- 
leitungen und Verbindungen sicherlich mit dauernden hohen Unter- 
haltungskosten rechnen müssen. Sodann wird die tropische Sonne 
im Verein mit tropischen Regengüssen mit der Zeit eine zer- 
störende Wirkung auf das Isoliermaterial, sowie die jedes einzelne 
Element umgebende Holzumrahmung geltend machen und umständ- 
liche Reparaturen erfordern. Auch die Beaufsichtigung der Anlage 
dürfte große Gewissenhaftiykeit beanspruchen, die man von Ein- 
geborenen tropischer Gebiete erfahrungsgemäß nicht erwarten darf, 
woraus wieder teures Bedienungspersonal resultiert. In den meisten 
Fällen wird man auch für Bewässerungszwecke, wenn nicht Wind- 
motore Anwendung finden können, die in ihrer Wirksamkeit im 
allgemeinen von klimatischen Einflüssen nicht mehr abhängig sein 
werden, als diese Sonnenkraft-Anlagen, und wenn Dampfmaschinen 
infolge zu schwieriger Kohlenbeschaffung ausgeschlossen sind, 
Verbrennungsmotoren als Antriebskraft vorsehen. 

Jedenfalls läßt sich ein abschließendes Urteil über die prak- 
tische Brauchbarkeit der Sonnenkraft-Maschinen nach Bauart 
Shuman erst nach einer mehrjährigen Betriebsdauer in den Tropen 
selbst abgeben. 
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Der Benz -Explosionsmotor Typ A. 
Mit Abbildung, Fig. 212. 


Der durch Fig. 212 veranschaulichte neue Benz-Motor ,Typ A* 
ist, wie uns dieRheinischeGasmotoren-Fabrik Benz &Cie. 
in Mannheim mitteilt, unter besonderer Rücksichtnahme auf Ge- 
werbebetrieb und Landwirtschaft, sowie die Anwendung in über- 
seeischen Ländern konstruiert. 

Er wird in liegender Anordnung ausgeführt, weil diese der 
stehenden in bezug auf Zugänglichkeit und Schmierung der 
arbeitenden Teile überlegen ist. Wie die Abbildung zeigt, ist 
überall die größte Einfachheit angestrebt und erreicht, so daß man 
den Motor selbst einem ungelernten Arbeiter anvertrauen kann. 

Die Tourenzahl ist so gewählt, daß auch bei Dauerbetrieb 
eine geringe Abnutzung aller 
Teile gewährleistet werden kann. 

Die Regulierung wird je 
nach dem Grade der benötigten 
Gleichförmigkeit in zwei Arten 
ausgeführt. Für alle gewerb- 
lichen und landwirtschaftlichen 
Betriebe als Aussetzerregulierung, 
für die Erzeugung von elek- 
trischem Licht mittels einer 
Dynamomaschine dagegen als 
Präzisionsregulierung. Die Aus- 
setzerregulierung ist so ausge- 
bildet, daß die Tourenzahl und 
damit die Motorleistung durch 
einen einfachen Handgriff inner- 
halb weiter Grenzen geändert 
werden kann, ein Vorteil, der 
besonders bei Pumpenanlagen 
und für die Landwirtschaft wert- 
voll ist. Der Regulator hält die 
eingestellte Tourenzahl konstant. 
Die Motoren mit Präzisionsregu- 
lierung werden jeweils auf die gewünschte Tourenzahl fest ein- 
gestellt. 

Als Betriebsmittel können sowohl gasförmige, wie Leuchtgas 
und Erdgas, als auch flüssige Brennstoffe, wie Benzin, Benzol, 
Spiritus, Petroleum usw., verwandt werden. Bei der Verwendung 
von Benzin, Benzol, Ergin usw. kann der Motor an jedem be- 
liebigen Orte aufgestellt werden; er ist deshalb für landwirtschaft- 
liche und abgelegene Betriebe besonders geeignet. Die Betriebs- 
kosten stellen sich niedriger als beim Elektromotor, und auch 
der Dampfmaschine gegenüber ist er die billigere Betriebskraft; 
außerdem ist er ihr durch geringeren Platzbedarf überlegen und 
hat noch den weiteren Vorteil, daß er zu seiner Bedienung keinen 
geübten Heizer benötigt, ständig betriebsbereit ist und keinen 
Brennstoff während der Pausen verbraucht. 

Die Kurbelwelle läuft in Ringschmierlagern; Zylinder, Kurbel- 


Fig. 212. 





Z. A.: Der Benz-Explosionsmotor Typ A. 
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zapfen und Kolbenbolzen werden durch zwangliufig gesteuerte 
Ölpumpen, deren Fördermenge genau einstellbar ist, in ge- 
schlossenen Leitungen geschmiert. Die Schmierung des Getriebes 
vollzieht sich also selbsttätig, solange die Maschine läuft, und 
hört selbsttätig auf, sobald die Maschine stillgesetzt wird. Diese 
Konstruktion bedeutet also einen Fortschritt gegenüber der 
Schmierung mit Tropfölern, indem sie den Ölverbrauch wesent- 
lich reduziert, die Wartung vermindert und die Lebensdauer der 
Maschine erhöht. Durch Ölstandszeiger läßt sich der Inhalt aller 
Ölkammern feststellen. 

Sämtliche Ventile sind gesteuert. 

Die Zündung erfolgt mittels Abreißfunkens durch einen 
Magnetapparat mit oszillierendem Anker, der mit Hilfe einer 
doppelt patentamtlich geschützten Steuerung von der Steuerwelle 

aus angetrieben wird. Der Zünd- 

zeitpunkt ist nach Tourenzahl 
und Brennstoff genau einstellbar. 

Durch Wegfall jeder offenen ` 

Flamme ist bei diesem System ` 

eine Feuersgefahr ausgeschlossen ; 

außerdem erspart es der Glüh- 
rohrzündung gegenüber die 

Kosten für die Speisung des 

Glührohrs und den mit dem An- 

heizen desselben verbundenen Zeit- 

verlustfürdie Betriebsbereitschaft. 

Die Art der Kühlung richtet 
sich nach den Betriebsverhält- 
nissen. Für stationäre Anlagen 
stehen die beiden Methoden der 

Durchfluß- und der Zirkulations- 
o kiúblung in Anwendung. Bei 

ersterer fließt das Wasser ab, 

nachdem es einmal die Maschine 
durchströmt hat, bei letzterer 
wird es nach jedem Durchlauf 
in einem Kühlgefäß wieder rück- 
gekühlt und von neuem zur Kühlung des Motors verwendet. 

Für fahrbare Anlagen kommt dagegen vor allem die Ver- 
dumpfungskühlung in Betracht, die pro PS/St. einen Wasserzusatz 
von nur 1!/, Litern erfordert. 

Die Ausführung in der Werkstatt ist modernste Maschinen- 
fabrikation mit Spezial-Werkzeugen und -Einrichtungen, jedes Stück 
des Motors fällt immer gleichmäßig aus, so daß genau passende 
Ersatzteile jederzeit nachgeliefert werden können. 

Aus obigem geht hervor, daß sich die Motoren auch für den 
Export nach überseeischen Ländern eignen, sind doch die Ab- 
messungen klein und das Gewicht gering; dazu kommt die An- 
spruchslosigkeit in der Bedienung, die vorteilhafte Einkapselung 
der sich bewegenden Teile und nicht zuletzt der Umstand, daß 
die Maschine bei der Ankunft nach Aufkeilen des Schwungrades 
betriebsbereit ist. 





Die Spiralgehäuseturbinen 
im Elektrizitätswerk Bergamo. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 19. 


Gelegentlich der Beschreibung der Maschinenanlage im 
Elektrizitätswerk Bergamo (vgl. Heft 1 mit Zeichnungen 
auf Tafel 3), wiesen wir daraufhin, daß eine Wassermenge von 
12,9 cbm für den Betrieb des Werkes zur Verfügung steht und 
auf vier Turbinen sich verteilt. Von diesen sind drei Spiral- 
turbinen von je 2,5 cbm Wasserverbrauch und einer Leistung von 
590 PS und 1. eine Spiralturbine von 5,4 cbm Wasserverbrauch die 
1280 PS leistet. Letztere Turbine ist auf Tafel 19 wiedergegeben. 

Wie man erkennt ist am unteren Ende der Druckleitung 
als Absperrorgan eine Drosselklappe von 1,9 m Klappendurchmesser 
angebracht, die mittels einer geeigneten Übersetzung vom Boden 
des Maschinenhauses aus betätigt werden kann. Von der Drossel- 
klappe aus führt, wie uns der Erbauer der Anlage Ingenieur 
H. Hickel in Luzern mitteilt, ein konisches Anschlußrohr nach 
dem Spiralgehäuse der Turbine. Dasselbe enthält, um Drossel- 
klappe und Spiralgebäuse zugängig zu machen, ein Mannloch. 





Fig. 213. Z. A.: Die Fernbeeinflussung der Wasserstandsregler an 
Wasser-Stauwerken, 


Zum Ablassen des Wassers aus der Druckleitung ist vor 
der Drosselklappe eine Entleerungsleitung angeschlossen, die 300 mm 
im lichten weit ist (vgl. Fig. 4). Dieselbe führt in den Unter- 
wasserkanal und kann mittels eines Schiebers im Kellergeschoß 
des Maschinenbauses geschlossen werden. Zum Entleeren des 
Spiralgebäuses der Turbinen ist auf der linken Seite des konischen 
Rohres eine Leitung von 40 cm lichter Weite angeschlossen, die 
in dem Saugrohr aus Beton ausmündet. 

Die Hauptdaten der Turbinen gibt nachstehende Tabelle aus 
der gleichzeitig diejenigen des Generators ersichtlich sind. 


A. Turbine konstruiert für: 


Wassermenge per Sekunde = 5,38 cbm. 
Mittleres Gefälle . = 23,00 m. 

Tourenzahl per Minute . = 250,0 

Nutzbare Kraft == 1280,0 PS. 

Nutzeffekt ee Se, ig = 78, ur 

B. Generator konstruiert für: 

Spannung DEEN = 8500, Volt 

Tourenzahl per Minute . = 250, 

Leistung . = 1050, 
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= bei cos y 0,8 = '/, | 

= bei cosp1, =!/ à 9 
= bei cos g 0,8 = 'h a 88,7 9% 

Die Turbine wurde von L. M. Voith in Heidenheim, der 
Drehstromgeneratur von der Maschinenfabrik Augsburg- 
Nürnberg A.-G in Nürnberg gebaut. 

Der Leitapparat ist als gußeiserner Traversenring in das 
Gehäuse eingenietet. In ihm sind die drehbaren. Leitschaufeln 
Patent Voith untergebracht, durch welche die Regulierung des 
Wasserzuflusses auf dem ganzen Umfange erfolgt. Die Betätigung 
der Regulierung geschieht durch einen „Voithschen - Präzisions- 
regulator mit Drucköl-Servomotor. Die horizontal liegende Welle 
aus geschmiedetem Flußstahl besitzt eine angeschmiedete Scheibe, 
mit welcher das Laufrad verschraubt ist; dieses hat im Spalt 
einen Durchmesser von 1,10 m und besitzt eingegossene Schaufeln 
sus Stahlblech. 

Aus der Turbine gelangt das Wasser durch einen Saugrohr- 
Krümmer in ein Blech-Saugrohr, das an den betonierten Saug- 
rohr-Kriimmer anschließt. Links der Turbine sind Druckölpumpe 
mit Reservoir und Windkessel angeordnet, während rechts der 
hydraulische Geschwindigkeitsregulator mit Servomotor aufgestellt 
ist. Beide werden mittels Riemen von der Turbinenwelle ange- 
trieben. 

Die Turbinenwelle ist mittels einer elastischen Bandkupplung e, 
Fig. 1, System Zodel-Voith direkt mit dem Generator g ge- 
kuppelt, die Welle des letzteren wiederum ist mit derjenigen der 
Erregermaschine verschraubt. Die Erregermaschine hat Kompound- 
wicklung für 118 Volt und eine Leistung von 14 KW. Die 
Isolation des Generators ist derart, daß dieselbe dauernd 7000 Volt 
auszuhalten vermag. Die Anschlußklemmen für die Kabelanschlússe 
sind unterhalb der Maschine angeordnet. Sollte aus irgend einem 
Grunde ein Isolationsdefekt einer oder mehrerer Ankerspulen vor- 
kommen, so kann man die Spulen auswechseln, wodurch die Maschine 
binnen kürzester Zeit wieder betriebsfähig gemacht werden kann. 


Nutzeffekte = bei cos œ 1, == Hr Belastg. 
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Die Fernbeeinflussung der Wasserstandsregler 
an Wasser-Stauwerken. 
(Mit Abbildungen, Fig. 213 u. 214.) 


Jeder Besitzer eines Wasserwerkes muß darauf bedacht sein, 
den Oberwasserspiegel stets auf Wehrhöhe zu halten, damit das 
volle Gefälle vorhanden ist und die Wasserkraftaulage mit bester 
Ausnützung arbeitet. Ein Sinken des Oberwasserspiegels unter 
die Wehrkrone bedeutet Gefälls- und Kraftverlust. Bei Wasser- 
werken, die am gleichen Wasserlauf übereinander liegen, wird 
mit Recht den Wasserwerksbesitzern die Auflage gemacht, den 
Oberwasserspiegel stets auf Wehrhöhe zu halten, um das sogenannte 
Abarbeiten und Wiederaufstauen des Wassers, wodurch große 
Unregelmäßigkeiten im Wasserdurchflu8 und Störungen für die 
anderen Wasserkraftanlagen hervorgerufen werden, unmöglich zu 
machen. Beide Bedingungen zusammen führen zur Aufstellung 
von Wasserstandsreglern. 

Die gleichmäßigste Wasserführung würde naturgemäß erreicht 
werden, wenn man allen Wasserwerksbesitzern die Bedingung stellen 
könnte, Wasserstandsregler aufzustellen, weil dann Schwankungen 
im Stau überhaupt nicht mehr auftreten können. Ferner ist zu 
beachten, daß in unseren modernen Anlagen die Wasserkräfte immer 
höher, d. h. größere Wassermengen, ausgenützt werden, wodurch 
die Zeit des knappen Wasserstandes jedes Jahr immer länger 
andauern wird. Die ständige, beste Ausnützung der Wasserkrifte 
wird daher um so wichtiger, während anderseits die Wärter einer 
solchen Anlage aus persönlicher Bequemlichkeit erfahrungsgemäß 
meist nur in größeren Zwischenräumen regulieren und dadurch 
die eigenen Werke und die Unterlieger schädigen. 

Von den bisher eingeführten Wasserstandsreglern wird der 
unter der Bezeichnung System Voith bekannt gewordene al; 
selbständiger mechanischer Regler, außerdem aber auch in Ver- 
bindung mit den Voithschen hydraulischen Geschwindigkeitsregler, 
ausgeführt. 

Die Beeinflussung des Wasserstandsreglers geschah stets 
durch Hebel- oder Schnurübertragung von einem vom Ober- 
wasserspiegel getragenen Schwimmer. Diese mechanische Über- 
tragung gestattete nur geringe Entfernung vom Obergraben bis 


KW. ' zur Turbine, und so kamen für die Regelung des Oberwasser- 


spiegels eigentlich nur die Turbinen im offenen Schacht in Be- 
tracht, so daß das Anwendungsgebiet ein beschränktes blieb. Für 
Turbinen mit kürzeren und längeren Rohrleitungen fehlte seither 
ein geeignetes Übertragungsmittel, weil hier die Elektrizität nur 
mit bedeutenden Schwierigkeiten angewandt werden kann und 
sich auch als zu unzweckmäßig und teuer erwiesen hatte. 
Dagegen ermittelte J. M. Voith in Heidenheim, daß sich 
Druckluft für diesen Zweck sehr gut eignet, und im Anschluß 
daran entstand die Fernschwimmvorrichtung nach dem 





Fig. 214. Z. A.: Die Fernbeeinflussung der Wasserstandsregler an 
Wasser-Stauwerken. 


deutsch. P. 216487 bezw. österreich. P. 45179, bei welcher die 
Bewegung des Oberwasserspiegels mittels Druckluft auf den 
Wasserstandsregler übertragen wird. 

Konstruktion und Wirkungsweise des Reglers sind etwa die 
folgenden: Vom Wasserschlog bis zur Turbine fiihrt eine aus 
Gasröhren hergestellte Luftleitung a (Fig. 213). Das obere Ende 
derselben taucht bei normalem Oberwasserspiegel etwa um 
h = 200 mm tief ein, während das untere Ende c an den Schwimmer- 
behälter d angeschlossen ist. 

Eine kleine Luftpumpe e fördert dauernd etwas Luft durch 
das Rohr f in die Leitung a. Diese Luft wird fortwährend am 
Rohrende austreten, und zwar unter einem Druck, der gleich 
der Eintauchtiefe (h) ist. Es wird somit in der ganzen Rohr- 
leitung a, also auch im Zweigrohr c, ein Luftdruck herrschen, der 
in jedem Augenblick gleich der Eintauchtiefe (h) ist. 

Im Schwimmerbehilter d (Fig. 213 u. 214) befindet sich eine 
vertikal verschiebbare Luftglocke g, die ins Wasser eintaucht. 
Vom Rohr e führt eine Rohrverlängerung k unter die Luftglocke, 
so daß auch im Inneren derselben der gleiche Luftdruck herrscht, 
der die Glocke anzuheben sucht. Der Auftrieb der Glocke ist 
somit proportional der Eintauchtiefe h. 

Die Glocke wird durch eine Spiralfeder i im Gleichgewicht 
gehalten, wodurch sie genau mit dem Oberwasserspiegel auf und 
ab geht. Durch Hebelübertragung wird die Bewegung der Glocke 
auf den mechanischen Wasserstandsregler (Fig. 214) oder auf 
einen hydraulischen Geschwindigkeitsregler übertragen. Steigt der 
Oberwasserspiegel, so hebt sich die Glocke g und der Wasser- 
standsregler öffnet den Turbinenleitapparat. Umgekehrt wird bei 
einem Fallen des Oberwasserspiegels die Glocke sinken und der 
Turbinenleitapparat geschlossen. 

Die Fernschwimmervorrichtung mit Druckluft arbeitet derart 
genau und sicher, daß der Oberwasserspiegel stets auf Wehrhöhe 
gehalten wird und von ,leerlaufender* bis ,vollbelasteter* Tur- 
bine höchstens um 60 bis 70 mm schwanken kann. Das Rohr- 
ende ist in möglichster Nähe des Überlaufs, also vor dem Rechen 
anzuordnen, damit, unbekümmert um Kanal- und Rechenverluste, 
der Oberwasserspiegel am Überlauf konstant gehalten wird. 

Bei einem. starken Verlegen des Rechens aber würde die 
Turbine den Wasserspiegel hinter dem Rechen ganz absenken, so 


daß die 'Turbinenrobrleitung entleert und der Rechen Gefahr | schlossenen Hähnen nie unter Druck stehen. 
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laufen würde, durchgedrückt zu werden. Um dies zu verhindern, 
wird hinter dem Rechen von dem Luftrohr a ein zweites Rohr 
abgezweigt, das tiefer als das Rohrende ins Wasser taucht. Sinkt 
nun infolge von Rechenverlust der Wasserspiegel hinter dem 
Rechen stark ab, so entweicht die Druckluft aus diesem zweiten 
Rohr, und. die Turbine wird entsprechend geschlossen, ehe am 
Rechen ein gefährlicher Druckunterschied auftreten kann. Die 
Fernschwimmervorrichtung zwingt somit den Wärter, rechtzeitig 
den Rechen zu reinigen. 

Die Luftleitung wird aus Gasröhren hergestellt und ist vom 
Wasserschlog oder Wehr bis ins Turbinenhaus mit stetigem Ge- 
fälle zu verlegen, ohne daß sich Wassersäcke bilden können. 
Zweckmäßigerweise verlegt man die Luftleitung im Inneren der 
Turbinenrohrleitung. 

Die lichte Weite der Luftleitung beträgt: 

3/4" für 0 bis 60 m Rohrl.,!11/," für 225 bis 650 m Robrl., 
En 50. 2290. 5 le 0650.. ¿1500 Mm a 
2" für 1500 bis 6000 m Rohr!. 





Wieder ein Fortschritt im Bau von Sicherheits- 


Wasserstandsanzeigern. 
Mit Abbildungen, Fig. 215 bis 217. 
Dieselbe Firma, deren Wasserstands-Rohrreiniger 


System Liebscher bei seinem Auftauchen seinerzeit ein so 


großes Aufsehen erregte, hat neuerdings einen Sicherheits- 
Wasserstandshahnkopf konstruiert, der speziell für die 
modernen Hochdruckdampfkessel bis zu 15 at. bestimmt ist. 

Der neue Hahnkopf kennzeichnet sich in der Hauptsaclıe 
durch das doppelwandige Hahngehäuse. Bei ihm kann das heiße 
Wasser bezw. der Dampf jederzeit die Kanäle a, welche voll- 
ständig um das innere Gehäuse i herumreichen, und auch das 
Innere des Kükens b anfüllen, so daß sowohl die Hahngehäuse, 
als auch die Küken gleichmäßig erwärmt und ausgedehnt werden. 
Die Folge davon ist eine leichte Beweglichkeit der Küken und 
die Vermeidung des Festbrennens derselben. Die Küken, welche 
durch den Flüssigkeitsdruck dauernd gegen ihre reichlich be- 
messenen Dichtflächen gedrückt werden, wirken selbstdichtend, 
sichern ein Dichthalten selbst bei höchstem Druck und verhindern 
das Lecken der Hähne. Der Ausblashahn fällt weg, und genügt 
bei geöffneten Hähnen eine Vierteldrehung des unteren Hahn- 
kükens, um den Wasserstand gleichzeitig mit Dampf und Wasser 
auszublasen. An den Hähnen | 
sind Skalen angebracht, die 
einen Irrtum des Heizers aus- 
schließen. 

Durch den lose aufge- 
hängten Ventilkegel c wird 
der selbsttätige Abschluß bei 
Glasbruch erreicht, indem der 
Kegel beim Platzen des Glases 
durch den Kesseldruck gegen 
seinen Sitz d geschleudert 
wird und das Wasser absperrt. 
Er besitzt den Vorzug, daß 
er dem Wasser eine große 
Angriffsfliche bietet und von 
demselben leicht mitgerissen 
werden kann, während eine 
Kugel bekanntlich gern liegen 
bleibt und verschlammt. 

Reichliche Durchgangs- 
öffnungen, die ein Verstopfen 
durch Kesselschlamm usw. 
nicht zulassen, gewährleisten die Betriebssicherheit der Kessel- 
anlage. Ebenso sind die Kanäle im Küken so angeordnet, daß 
beim Ausblasen durch Wasser bezw. Dampf eine automatische 
Reinigung der inneren Teile einschließlich des Selbstschlußkegels 
herbeigeführt wird, was von nicht zu unterschätzender Bedeutung 
für die genaue Arbeitsweise eines Wasserstandes ist. 

Bei geschlossenen Hiihnen kann das Wasser aus dem Glas- 
inneren durch den Abblasstutzen h in das Freie abfließen, so daß 
sich in den Betriebspausen kein trügerischer Wasserstand in den 
Gläsern bilden kann. Außerdem können die Gläser bei ge- 
Durch diese An- 





Fig.215. Z. A.: Wieder ein Fortschritt 
im Bau von Sicherheits - Wasserstands- 
anzeigern. 
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ordnung wird ferner erreicht, daß ein Anwärmen der Gläser ohne 
Druck nicht möglich ist. Es braucht zu diesem Zwecke nur der 
obere Hahn etwas geöffnet zu werden, so daß der Dampf in einem 
feinen Strahl durch das Glas ins Freie abfließen kann. 

Ein mit diesen Hahnkopf ausgerüsteter Wasserstandsanzeiger, 

den Fig. 216 wiedergibt, läßt sich selbstverständlich auch an den 
bisher üblichen gußeisernen Wasserstandskörpern normaler Form 
anbringen. 
f Ì Ein zweiter Typ derselben Firma, Bader € Halbig in 
Halle a. S., ist deren patentierter Klappen-Wasserstands- 
anzeiger mit Selbstschluß (Fig. 215). Derselbe ist ge- 
wissermaßen das Gegenstück vom ersteren und kennzeichnet sich 
dadurch, daß er weder Hahn-, noch 
Ventilverschluß, noch Metalldich- 
tung besitzt, und aus diesem 
| Grunde weder undicht werden, 
noch festbrennen, noch sich ab- 
nutzen kann. Ebenso fällt bei ihm 
jedes Tropfen fort, desgleichen 
auch jedes Nachschleifen der Hahn- 
ventile. Die Dichtung läßt sich 
wiihrend des Betriebes auswechseln. 
Ein Verstopfen des Durchganges 
im Betriebe ist nicht möglich. 
Endlich kann man auch diesen 
Wasserstandsanzeiger gleich dem 
vorbeschriebenen Hahnkopf für 
Drücke von 15 at. verwenden. 

Seine Wirkungsweise ist etwa 
die nachstehende: Der aus Fig. 215 
ersichtliche Griff hängt während 
des Betriebes senkrecht nach unten 
und die Klappe nimmt infolge ihrer 
eigenartigen Aufhängung die im 
Schnitt gezeichnete Stellung ein. 
Hierbei ist die Durchgangsöffnung 
frei und Wasser sowohl, als auch 
Dampf können ungehindert zirku- 
lieren. Bei etwa stattfindendem 
Bruch des Glases wird die Klappe 
sofort gegen die Durchgangsöff- 
nung geschleudert und dort in ihrer 
Lage durch den auf ihr ruhenden 
Kesseldruck festgehalten. Zur 
Sicherung des so geschehenen Ab- 
schlusses kann der Kesselwärter 
durch völliges Herumdrehen des 
Griffes in der Richtung nach hinten 
die Klappe durch die an Spindel 
und Klappe befindlichen korrespon- 
dierenden Ansätze noch in ihrer 
Schlußlage festlegen. Wird nach 
Einsetzen des neuen Glases der 
Apparat wieder in Betrieb gesetzt, 
so wird erst die Klappe herum- 
gelegt, also vollständig geöffnet, 
und dann der Griff zurückgedreht, 
bis er wieder in die Anfangs- 
stellung kommt, bei welcher die 
Klappe frei schwebt. 

Will man durchstoßen, resp. 
den Durchgang nach dem Kessel 
reinigen, so wird die Klappe 
mittels des Griffes in die wagrechte Lage gebracht. 

Ein Vorzug dieses Selbstschluß-Apparates ist der, daß bei ihm 
Abschluß und Selbstschluß durch ein- und dasselbe Organ be- 
wirkt werden, und daß man also das Selbstschluß-Organ jeder- 
zeit zwangläufig bewegen und auf seine Funktionssicherheit prüfen 
kann. 

Das abschließende Element besteht aus einer Rotgußklappe, 
die mit einer für hohen Dampfdruck sowohl, als auch für heißes 
Wasser geeigneten Dichtung versehen ist; diese besitzt die Eigen- 








Fig. 216 u. 217. Z. A.: Wieder 
ein Fortschritt im Bau von Sicher- 
heits - Wasserstandsanzeigern. 


schaft, sich bei Erwärmung durch heißes Wasser oder Dampf 


an die düsenartige Durchgangsöffnung anzuschmiegen und auch 
bei hochgespanntem Dampf elastisch zu bleiben, bei überhitztem 
Dampf werden die Pfropfen mit Nickelmantel versehen. 








Bedarf die Dichtung einer Erneuerung, so kann diese vom 
Heizer selbst bei Gelegenheit einer Kesselreinigung ausgeführt 
werden. 

Um ein Auswechseln der Dichtungspfropfen bei diesen Wasser- 
stiinden während des Betriebes vornehmen zu können, werden die 
Apparate mit einer Absperrvorrichtung ausgerüstet. Ebenso 
hat man dem oft auftretenden Übelstand, daß sich die Gummi- 
ringe, welche zum Abdichten der Wasserstandsgliiser dienen, um 
das untere Ende des Glases ziehen und so den Eintritt des 
Wassers verhindern, dadurch vorgebeugt, daß man die Klappen- 
Wasserstände mit einem am unteren Hahnkopf angegossenen Ver- 
bindungsstutzen (P. 123173) ausrüstet. Wie aus Fig. 215 ersicht- 
lich, ragt der Stutzen in das Glas hinein; es kann demnach eine 
Veränderung des Gummiringes in keiner Weise stattfinden. 


Über die Berechnung von Gittermasten für Frei- 
leitungen. 


Von Oberingenieur C. Seime, 
Mit Abbildungen, Fig. 218. 


Zur Bestimmung der wagrechten Seitenkraft H in kg der 
Zugkraft der Drähte bei Gittermasten für Freiieitungen dient die 
Formel: 

SI" 
H= e.r 

Darin bedeutet f den Durchhang eines Drahtes in m, g das 
Gewicht aller Drähte einschl. eines Zuschlags für Schneelast in kg 
pro lfd. m und 1 den Abstand der Masten in m. 

Ferner ist die Belastung durch einen wagrechten Winddruck 
von 125 kg pro qm zu berücksichtigen. 

Die Beanspruchung für Flußeisen soll im ungünstigsten 
Falle 1500 kg pro qcm nicht überschreiten. 

In folgendem soll die Berechnung eines Gitter- 
mastes durchgeführt werden, wobei die Systemspannungen auf 
zeichnerischem Wege bestimmt werden sollen. 

Der Gittermast ist in Skz. 1 u. 2, Fig. 218 dargestellt. Die 
auftretenden Drahtzüge und die auf jeden Knotenpunkt entfallen- 
den Windlasten sind in Skz. 1 nach rechts wirkend und in Skz. 2 
nach links wirkend eingetragen. Die Kräftepläne sind zunächst 
für den Drahtzug allein gezeichnet und zwar in Skz. 3 für den 
Drahtzug nach rechts, in Skz. 4 für den Drahtzug nach links. 

Für den ersten Fall (Skz. 3) sei die Anfertigung des Kräfte- 
planes hier beschrieben. 

Im Knotenpunkt a greifen zwei Stabkräfte D, und 1 und 
der Drahtzug von 300 kg an. Dieser ist also in Richtung der 
beiden Stäbe zu zerlegen. Wir tragen zunächst den Drahtzug 
von 300 kg in einem beliebigen Maßstab auf, ziehen durch den 
einen Endpunkt eine Parallele zu D,, durch den anderen eine 
solche zu 1 und erhalten ein Kräftedreieck, aus dem wir Größe 
und Richtung der beiden Stabspannungen ersehen. Die ein- 
getragenen Pfeile geben den Richtungssinn der inneren Stab- 
spannungen an. Jetzt kommen wir zu Knotenpunkt b. Von den 
drei anschließenden Stäben ist die Spannung des einen D, bekannt. 
Wir bilden wieder das Kräftedreieck, wobei wir die schon ge- 
zeichnete Stabspannung D, benutzen, and finden in analoger Weise 
wie bei Punkt a die Spannungen D, und 2. In derselben Weise 
behandelt man der Reihe nach alle anderen Knotenpunkte, indem 
man immer an die Enden der schon bekannten Spannkräfte die 
jedesmal noch fehlenden zwei Kräfte parallel zu ihren Stäben an- 
setzt. Auf diese Weise erhält man schließlich den gesamten 
Kräfteplan, Skz. 3. 

In Terrainhöhe ist der Gittermast in dem Betonklotz befestigt, 
gewissermaßen eingespannt. An der Einspannstelle treten Auf- 
lagerreaktionen auf, welche ebenfalls mit Hilfe des Kräfteplans 
bestimmt sind, nämlich die Reaktion R, welche gleich der Summe 
der Drahtzüge also gleich 900 kg ist, ferner der Ankerzug Z 
und der ihm gleiche aber entgegengesetzt gerichtete Auflager- 
druck D und die beiden als Stabspannung angedeuteten Kräfte V,. 
Im Kräfteplan sind alle Druckspannungen durch Doppellinien 
gekennzeichnet. 

In Skz. 5 ist in analoger Weise wie bei Skz. 3 der Kräfte- 
plan für den nach rechts gerichteten Winddruck gezeichnet. 

Für den Fall, daß Drahtzug und Winddruck nach links 
gerichtet sind, gelten die Kräftepläne in Skz. 4 u. 6. 
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In nachstehender Tabelle A sind die ermittelten Stabspann- 
kräfte zusammengestellt und die auftretenden Maximalspannungen 





















































bestimmt. 
Tae A A. 
Stab suo | Drahtsag | Drabisog | Winddrack | Winddreck | Marimel-Spannung Drahtzug ek Drahtzug | Winddruck Winddrack | Maximal-Spannung 
© iD ach h rechts et | m nach h links Ai nach rechts nach links | + | = 
1 | + 575 | — 57 al 401 62 615 
2 | — 1050 | + 1050 | — 90 > + 115 | 1140 1140 
3 | + 1900 | — 1900 , + 175 : — 175 | 2075 2075 
4 | — 2700 | + 2700 , — 250 | + 275 | 2950 ' 2950 
5 | + 8800 | — 8800 + 360 | — 360 ¡ 4160 | 4160 
6 LS 4700 | + 4700 | — 460 , + 500 | 5200 | 5160 
7 | + 5600 | — 5600 | + 620 | — 625 , 6220 , 6225 
8 | — 6800 | + 6300 | — 740 | + 790 , 7090 , 7040 
9 | + 7200 | — 7200 | + 940 ' — 960 | 8140 8160 
10 | — 7900 | + 7900 | — 1125 | + 1190 | 9090 ' 9025 
11 | + 8600 | — 8600 | + 1850 | — 1375 | 9950 ' 9975 
12 | — 9150 | + 9150 . — 1550 |! +1610 | 10760 | 10700 
13 | + 9700 | — 9700 | +1800 | —1880 ` 11500 | 11530 
14 des 10200 | -+ 10200 | —2000 | +2090 | 12290 | 12200 
15 | +10600 | — 10600 | +2800 | — 2350 — 12900 | 12950 
16 | —11000 | -11000 ı — 2525 | + 2625 | 18615 | 13625 
17 | -+11400 | — 11400 | +2800 | —2890 ' 14200 14290 
18 | — 11700 | -+ 11700 , —3050 | -+ 3180 | 14880 14750 
19 | +12000 | —12000 | +3850 | —3460 | 15350 ' 15460 
20 | — 12250 | + 12250 ' —3600 | +8765 | 16015 ° 15850 
Di | — 640 | + 40 ' — 60 | + 40 680 ' 700 
De | + 540 | — 50 ' + 50 | — 90 | 590 ` 680 
Ds | — 1050 | + 1050 : — 100 | + 75 | 1125 1150 
D4 | + 900 | — 90. + 90 | — 125 990 1025 
Ds | — 1300 | + 1800, — 140 | + 100 | 1400 , 1440 
De + 1200 | — 1200 | + 125 | — 160 | 1825 , 1860 
Dz | — 1100 | + 1100 | — 180 | + 150 ¡ 1250 | 1280 
Da ' + 1000 | — 1000 ¡ + 160 | — 225 ' 1160 ' 1225 
De | — 1050 | + 1050 ı — 250 | + 210 | 1260 | 1800 
Dio | + 900! — 900 , 4 25 | — 275 | 112 1175 
pu | — 800 | + 800 | — 280 | + 240 | 1040 | 1080 
Diz | + 750 = 750 | + 260 | — 310 | 1010 1060 
Dis | — 700 | + 700 ı — 820 | + 275 975 1020 
Dia | + 650 | — 650 | + 300 | — 860 | 950 | 1010 
Dis | — 600 + 600 — 360 | + 825 ¡ 925 960 
Del + 501 — 550 + 825 | — 890 875 . 940 
Dir | — 50 , + 500 — 390 | + 860 | 860 890 
Dis | + 475 — 475 - 860 | — 425 | 885 900 
Dis | — 40 | + 440 — 450 | + 400 | 840 ` 890 
Deo | + 425| L 495 + 420 | | 470 | 845 895 
Vi — 800 — = — | 300 => 
Y om - m A Bach A a 
ee — 20 — 400 | — 110 ES 
R 900 900 475 a 
Z | + 12260 | — 12260 + 3620 | — 3760 ' 15880 16020 
D | —12260 ` + 122860 —3620 | +8760 | 16020 15880 
Tabelle B. 
Größte | Natz- | Kleinst. | A | Größte | Kniok- 
stay | Spano- | ge | baror | Tete” | Tonge: | Materiel | sicher 
kraftin Profil schnitt |moment| m chung fa Set 
e kg | gm | emt | ‚Kg pro gem Euler 
1 bis 11| — 5815 |r75.75.10| 125 | 298 16 ı 465 | 425 
11 bis H — 9180 |190-90-11| 16,98 | 571 1,7 | 541 |456 
20  '-—9875|190-90-11| 16,98 | 57,1 , 0,85 552 | 1,79 
Dı = — 700 f50-50-5 | 40 459 14 | 175 |71 
Də  — 680 a‘ „ol na Lë | 158 ' 79 
De — 1150 n oy Í 145 288 |402 
D — 1025 n A » 145 | 256 | 4,58 
pe  :—1440 GH) 5,35 1724, 15 270 474 
De — 1860 n „oono L5 34 |50 
D7 — 1280 x Loa i n»n 16! 240 | 47 
De — 1225 S oy. 165, 220 | 46 
De — 1800 | r60-60-6 | 595 9,48 | 1,95 , 219 | 4,05 
Do —13 Ir 20 198 | 4,25 
Du  —1080 a os oy 20 | 181 ¡468 
Dig — 1060 Se | oo» d 21 ' 178 | 4,28 
Dis | — 1020 S va „22 171 '405 
Du — 1010 | T60.60.8 | 7,755 12,1 | 225 , 130 | 5,02 
Ds 01 IRB 124 |505 
Dig — 940 Kë „235 121 49 
Du — 890 e E „1924. 115 | 501 
Dis  — 900 ! S „ 245 16 | 475 
Dis .— 890 A Ke „n 25 115 |462 
Do  — 8% í er e 26 : 116 | 4,25 
Vi + 800 | 50.50.-5 4,0 u“ = 75. T Saks 
Va + 800 $ i SA E T A. 
Diese Maximalspannungen gelten für den ganzen Mast. Auf 


jede Seite kommt davon nur die Hälfte. 


Zur Bestimmung der Profile und Beanspruchungen sind des- 
halb in der Tabelle B auch nur die halben oben ermittelten 
Maximalspannungen eingesetzt. 

Der Mast besteht aus vier Eckstäben, welche zwischen 
Stab 10 und 12 gestoßen werden. Es sind deshalb die Stäbe 1 
bis 11 und 11 bis 19 in der Tabelle zusammengefaßt und die 
höchste Spannkraft eingesetzt. Bei Bestimmung des nutzbaren 
Querschnitts sind für die Eckstäbe je zwei, für die Diagonalstäbe 
je ein Nietquerschnitt in Abzug gebracht. 

Als Knicklinge ist die Systemlänge eingesetzt. 
sicherheit ist bestimmt nach der Eulerschen Formel: 


J 
n = 2,122 P.]2 , 
worin bedeutet: J das kleinste Trägheitsmoment in cm‘, 
P die größte Druckspannung in t, 
1 die Knicklänge in m. 

Für die Eckstäbe des Mastes ist ferner noch zu berück- 
sichtigen, daß die durch den Kräfteplan bestimmten Druck- 
spannungen durch die Eigenlast des Mastes und der Drähte noch 
etwas höher werden. Nämlich bei einem Eigengewicht des Gitter- 
mastes von 2500 kg und der angehängten Drähte von 400 kg 


e 200 , 200 4504 


Die Knick- 


wiirden sich die Spannungen 19 und 20 um 


200 
die Spannung 11 um e = = 825 kg erhöhen. 


höhung ist in Tabelle B "bericksichtgt 

Aus dieser Tabelle, in welcher die gew&hlten Profile, ihre 
Beanspruchung und Knicksicherheit eingetragen ist, ergibt sich, 
daß die Knickfestigkeit für die Wahl der Profile allein bestimmend 
war. Immerhin läßt sich bei größeren Gittermasten eine Be- 
stimmung der Stabspannungen nicht umgehen. 

Wenn auch die ermittelten Materialbeanspruchungen niedrig 
sind, so darf man doch nicht außer acht lassen, daß diese durch 
die auftretenden Nebenspannungen noch etwas erhöht werden. 
Gerade bei Gittermasten erfolgt der Anschluß der Diagonalen ohne 
Knotenbleche. Die in einem Knotenpunkt vereinigten Stäbe 
schneiden sich nicht in einem Punkt, so daß bei den Eckpfosten 
zweifellos noch Biegungsspannungen binza kommen. - 

Es ist nunmehr noch der Druck auf das Erdreich und da- 
mit die Standsicherheit des Mastes nachzuweisen. 

Auf den Betonklotz wirken als Hußere Kräfte der Drahtzug 
und Winddruck und das Eigengewicht G des Mastes und des Betons. 

Denken wir uns zunächst die Grundfläche des Betonklotzes 
am Erdreich befestigt. Dann ist der ganze Gittermast mit dem 
Betonklotz zusammen als ein Freiträger anzusehen, dessen unterster 
Querschnitt die Grundfläche des Betonklotzes ist. In diesem 
Querschnitt würde alsdann wie bei jedem an einem Ende ein- 
gespannten Balken durch die äußeren Kräfte ein Biegungsmoment M 
entstehen, welches im Querschnitt Zug- und Druckspannungen er- 
zeugt, deren größte Werte: 

M 
kp = + W 
sind, wenn W das Widerstandsmoment des ann ist. 
Für den vorliegenden Fall ist nach Skz. 2: 


M = 0,8: (18 + 16,75 + 15,5) + 0,015 - 18 + 0,03 - 17,375 
+ 0,085 - 16,125 + 0,04 - 14,885 + 0,045 - 13,685 + 0,05 - 12,2 
+ 0,055 - 10,6 + 0,06 - 8,95 + 0,065 - 7,25 + 0,07 - 5,55 + 0,075 
- 3,85 = ~ 20,52 mit, 
oder M = 2052000 cm/kg. 
Das Widerstandsmoment des Querschnitts ist: 


Diese Er- 


W= “= = 8000000 cm? 
2052000 
und daher: kp = + ~~ 3000000 = + 0,684 kg. 


Ferner entstehen durch das Eigengewicht Druckspannungen 


von der Größe: kı = El worin f die Grundfläche in qem bedeutet. 


f 
In vorliegendem Beispiel ist: f= 300 . 200 = 60000 qcm. 


G ist das Gewicht des Mastes mit Drähten (2500 kg) und 
das Gewicht des Betonklotzes: 


— 2500 + 3,0 - 8,0 - 2,0 - 2200 = 42100 kg. 
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TEEN _ 42100 ` Einige der Diagonalspannungen lassen sich dann leicht mit 
Mithin: ka = 60000 = — 0,702 kg. Hilfe der Ritterschen Methode bestimmen. Es läßt sich dann 
Der Flächendruck auf das Erdreich wird demnach: meist übersehen, wie stark die übrigen zu wählen sind. 
k = + 0,684 — 0,702. eee 
Auf einer Kante also k = — 1,386 kg, auf der anderen : E 
Kante — 0,018 kg pro gem. Die Berträn rn 
Bei kleineren Gittermasten dürfte es in den meisten Fällen EE 
genügen in folgender Weise zu verfahren: In Skz. 7 sei der Die durch Fig. 219 bis 222 in ihren Formen und in zwei An- 


untere Teil eines Mastes dargestellt, welcher an der Stelle a — b | wendungsarten wiedergegebene Berträn-Kette besteht aus 


Für Winddruch u für Drahlzug nach rechts Für Ninddruch u für Drahlzug nach links. 
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Fig. 218. Z. A.: Über die Berechnung von Gittermasten für Freileitungen. 


in das Fundament eingespannt ist. Das Gesamtangriffsmoment |, eigenartig geformten plattenartigen Gliedern. Diese sind so mit 
der äußeren Kräfte sei M, das Gewicht des Mastes G, der untere | einander verbunden, daß sie der Kette bei einer gewissen Stellung 
Abstand zweier Eckpfosten b. Dann ist die größte Druckspann- | eine solche Steifigkeit verleihen, daß die Kette zu einem Stabe 


kraft in einem Eckpfosten genau genug: wird. Die Form der Glieder geht aus Fig. 219 und 220 hervor. 
g_ 1 M qe Befinden sich die Stücke, die die Kette bilden, in der Stellung 
EEN Fig. 220 Skizze 1 u. 2, so ist die Kette zum „Stab‘“ geworden, 


Meist sind an der Einspannstelle die Eckpfosten durch | weil jetzt eine Bewegung der Glieder, da die Gelenkführungen d 
Bleche verbunden. In diesem Falle ermittelt man die Material- | und die Kupplungen b in die Zapfenlöcher c eingreifen, unmög- 
beanspruchung an dieser Stelle durch Bestimmung des Wider- | lich geworden ist. Dasselbe tritt ein, wenn man die Kette mittels 
M | der Sperrklinken f nach der entgegengesetzten Seite bewegt, wo- 

| 


standsmoments W des Gesamtquerschnitts nach der Formel k = e TE durch den-Querster e keren den Anschlag anlegen. 


Befinden sich die Glieder der Kette und die Sperrklinken f 
in der Stellung Fig. 219, Skizze 1, so ist die Kette nicht mehr 
steif, da ja jetzt die Zapfen b aus den Zapfenlöchern c heraus- 
getreten sind. 

Die Bewegungen der Sperrklinken f können mittels einer 
passenden Vorrichtung auf der sich die Walzen k auflagern 
hervorgebracht werden. 

Die Eigenschaft der Biegsamkeit, im Verein mit derjenigen 
der Einfachheit, ebenso die Möglichkeit der Benutzung billigen 

| Materials, ferner die Mög- 
lichkeit, den Gliedern ver- 
schiedene Formen zu geben, 
erlauben es, die Kette in 
den  verschiedenartigsten 
Fällen anzuwenden. Fig. 221 
und 222 lassen erkennen, 
wie einfach sich die Anwen- 
dung der Kette gestaltet. 

Von beiden Abbildungen 
zeigt Fig. 221 die Anwen- 
dung der Kette bei einem 
Jak, d.h. einem Hebezeug 
einfachster Form. Man er- 
kennt, daß hier die Form 
des Ständers des Jaks ge- 
gen die sonst üblichen etwas 
geändert ist, indem man 
ihm eine eirunde Form 
statt der sonst üblichen 
säulenartigen gab. Es ge- 
schah dies lediglich um 
eben die erforderliche Hub- 





2. 












höhe herauszubekommen, 

Fig. 220. ohne einen zu hohen Stän- 

Fig. 219 u. 220. Z. A.: Die Bertrán- der haben zu müssen. Die 
Kette. 


Kettenglieder sind in einer 
Nut m geführt, die sich 
innen an den beiden Seitenwänden des Gehäuses befindet. In 
diese Nut greifen die Vorsprünge ein, die sich außen an den 
Kettengliedern, Fig. 221 befinden. 

Die Bewegung der Kette wird von außen in der Weise hervor- 
gerufen, daß das Rad o, welches sich mit seinen Zähnen gegen 
die Bolzen d der Kette anlegt, durch Schnecke und Schnecken- 
rad (n) von außen betätigt wird. Um zu vermeiden, daß die 
Kette außer Angriff mit dem Rade o kommt, ist das letzte Glied 
derselben mit einem kleinen Zapfen p ausgerüstet worden. 

Man kann diese Winden naturgemäß auch mit Handkurbel 
und Fußtritt ausrüsten, jedoch ist das nur eine nebensächliche 
“Änderung. ~ 

Interessant dagegen ist die Verwendung der Kette an Platt- 
formen, wie man solche in Magazinen zum Laden und Entladen 
gern verwendet. Die Plattformen bestehen gewöhnlich aus einem 
Wagen mit kleinen Rädern auf dem Kisten, Ballen und sonstige 
schwere Gegenstände aus dem Lagerhaus bezl. der Fabrik in den 
Wagen geschafft werden. In der Seitenansicht zeigt die Ein- 
richtung die Form eines Dreieckes und auf ihrer schiefen Ober- 
fläche ruht das zu befördernde Material. Die Kette liegt unter 
dem Wagen zwischen den Rädern und in ihre Bolzen greift wieder 
ein Zahnrad. Dieses empfängt seine Bewegung durch Schnecken- 
und Winkelgetriebe, die man wiederum mit einer oder zwei Hand- 
kurbeln betätigt. 

Sobald man die Kurbeln in Drehung versetzt, werden die 
Kettenglieder vorwärts geschoben und heben die Plattform. 
Letztere wiederum kann sich um ihre Stützen drehen. Damit die 
Kette von der Plattform nicht abgleiten kann, versieht man diese 
mit einem Puffer oder Vorsprung in den das Ende der Kette sich 
einlegt. Die zwei Stützen auf denen die Plattform ruht, lassen 
sich durch besondere Anstellvorrichtung höher oder niedriger 
stellen. Auf diese Weise wird es möglich, den Apparat stets der 
Höhe der zu ladenden Wagen anzupassen. 

Fig. 222 zeigt die Seitenansicht eines fahrbaren Ausleger- 
kranes. Man erkennt, daß die Kette unmittelbar im Ausleger 
untergebracht ist, resp. den Ausleger selbst bildet. 


‘man sich davon 


Soll dieser verlängert oder verkürzt werden, so wird die 
Kette einfach mehr oder weniger über das Rad hervorgeschoben. 
Der nicht gebrauchte Teil der Kette ruht dann in dem horizon- 
talen Schwanzstiick des Kranes, auf dem sich der Belastungs- 
wagen bewegt. Das Schwanzstiick ist nach oben aufklappbar, 
falls es gilt, die Winde einmal in einem kleinen Raume zu be- 
wegen. In diesem Falle wird der Ausleger ganz eingezogen und 
der Schwanz senkrecht gestellt. Zum Betrieb des Rades o dienen 
die Kurbel r, sowie der Radsatz q; zum Aufwickeln der Kette, 
die Kurbel s und der Radsatz t. 

Auch als Bauleiter läßt sich die Kette verwenden. Eine 
derartige Leiter erleichtert naturgemäß das Arbeiten außer- 
ordentlich und ermöglicht ganz besonders die Reparaturen an 
hohen steilen Dächern. Man hat jetzt nicht mehr nötig, an diesen 
ein Gerüst zu errichten, was oft mit Schwierigkeiten verbunden 
ist. Hier dient die biegsame Kette gewissermaßen als Leiter an 
der der Maurer emporklettert, indem er seine Füße auf die Bolzen 
setzt, die die beiden Teile jedes Kettengliedes verbinden. Mittels 
eines Kabels kann man die Kette mehr oder weniger geneigt fest- 
halten. Das Kabel selbst läuft über eine Rolle, die an einem 
winkeligen Ausleger, den man durch das oberste Schalloch des 
betreffenden Turmes oder Dachaufbaues heraussteckt, ange- 
bracht ist. 

Herstellerin der Bertrán-Kette ist die Oficina Técnica 
de ingenieria y construcción in Barcelona, 


¿E A A - 


Die Behandlung der „Motor-Dynamos“. 


Bei der immer größeren Verbreitung, die die sog. „Motor- 
Dynamos‘, das sind Aggregate bestehend aus einer Explosions- 
maschine als antreibenden und einer Dynamomaschine als ge- 
triebenen Teil, finden, dürfte es nicht unangebracht sein, das 
Wichtigste über deren Behandlung hier mitzuteilen. 

Damit sich der Leser schneller durch die einzelnen Phasen 
der Behandlung bindurchfindet, legen wir der Betrachtung, die in 
Heft 6, 1911 des „Praktischen Maschinen-Konstrukteur* auf Seite 91 
beschriebenen und abgebildeten Motor-Dynamo der Allgemeine 
Elektrizitäts-Gesellschaft zugrunde. 

Man unterscheidet in der Behandlung der Maschine drei 
Hauptphasen : 

Die Behandlung des Maschinenaggregates vor dem Betrieb, 
die während des Betriebes und die im Augeublick der Außer- 
betriebsetzung. 


a) Behandlung des Aggregates vor der Inbetriebsetzung. 


Vor jeder Inbetriebsetzung hat man zunächst den Wasser- 
zuflußhahn der Frischwasserkühlung zu öffnen. Ebenso hat 










zu überzeugen, ES 
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auch wirklich 
Wasser austritt. 

Ist Venti- 
lationskühlung 
vorhanden, so 
wird der Ver- 
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schluß des Küh- E 
lers geöffnet und =! 
A JS 


so viel Wasser 
nachgefüllt, bis 
der Kühler voll 
ist, d. h. bis am 
Überlauf das Wasser austritt. Wird das Wasser zu schnell ein- 
gegossen, so kann am Überlauf bereits Wasser austreten, ohne 
daß Zylindermantel, Rohrleitungen, Pumpe and Kühler vollkommen 
gefüllt sind. Man muß daher nach der Einfüllung einige Zeit 
abwarten, ev. den Motor einige Male mit der Handkurbel in Be- 
wegung setzen, und kontrollieren, ob der Kühler auch wirklich 
vollkommen gefüllt ist. 

Der Antrieb sowie die Schmierung der Zentrifugalpumpe 
und des Ventilators sind gleichfalls zu kontrollieren. 

Für die Schmierung darf nur bestes harz- und säurefreies 
Automobilmotorenöl von nicht zu geringer Konsistenz verwendet 





Fig. 221. Z. A.: Die Bertrán-Kette. 
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werden. Vor dem Andrehen des Motors ist der Ölbehälter zu 
füllen; durch Lösen der Arretierung überzeuge man sich von dem 
richtigen Funktionieren der Tropfvorrichtung, die der Belastung 
umd der Tourenzahl entsprechend einzustellen ist. 


Während der ersten Tage des Betriebes, ebenso nach 
längeren Betriebspausen muß etwas reichlicher geschmiert werden. 
Ein gar zu starkes Schmieren, das sich durch intensive Blau- 
firbung der Auspuffgase und durch sehr unangenehmen Geruch 
bemerkbar macht, führt zu starker Verschmutzung der Zylinder, 
Kolben und Ventile, wodurch unter Umständen ein Festsetzen 
der Kolben eintreten kann. Im allgemeinen ist die Schmierung 
so einzustellen, daß die Auspuffgase nur eine ganz leichte Blau- 
firbung aufweisen. Es gelangt dann in die Zylinder und an die 
Ventile nur gerade so viel Öl, als zur Schmierung notwendig ist. 


Ist eine Zeitlang zu reichlich geschmiert worden, so können 
unter Umständen die Auspuffleitung und die Auspufftipfe ver- 
stopft werden; es dient gewissermaßen der erste Auspufftopf und 
unter Umständen auch der zweite als Öl- und Wasserabscheider. 


Der Benzinbehälter muß so weit mit Benzin gefüllt sein, 
daß der Brennstoffvorrat für die Dauer einer Betriebsperiode 
ausreicht, damit während des Betriebes der Motor weder stehen 
bleibt noch ein Auffüllen von Benzin notwendig wird. Der 
Ablaßhahn des Benzinbebälters ist zu öffnen und der Stift des 
Schwimmers einen Augenblick vorsichtig herunterzudrücken bezw. 
anzuheben, um dem Benzin den Eintritt in das Schwimmergehäuse 
zu ermöglichen. Fließt das Benzin über, so muß der Motor bei 
geöffneten Zylinderhähnen einigemal mit der Handkurbel gedreht 
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Fig. 222. Z. A.: Die Bertrán-Keite. 


werden, damit das überschüssige Benzin, das ein zu reiches (tas- 
gemisch verursachen und dadurch ein Zünden beim Angehen ver- 
hindern kann, entfernt wird. 


b) Behandlung des Apparates beim Anstellen und 
während des Laufes. 


Zum Andrehen des Motors stellt man, nachdem vor- 
stehende Vorschriften erfüllt sind, den mit einem schwarzen 
Knopf versehenen Schieber, der die Gasgemischzufuhr reguliert, 
in die Mitte seiner beiden Endlagen ein. Sodann wird die 
Andrehkurbel in die Kupplungsklaue gedrückt und die Kurbel 
einigemal unter ständigem Druck gegen den Motor im Sinne des 
Uhrzeigers gedreht. Die Umdrehung muß in dem Augenblick am 
schnellsten erfolgen, in dem der größte Widerstand gespürt 
wird, d. h. im Augenblick der Kompression, da dann der Induktor 
zur Zündung seine höchste Spannung entwickeln muß. 


Man achte hierbei besonders. darauf, daß der Punkt des 
größten Widerstandes (Kompression) durch Zug an der Kurbel 
nach oben überwunden wird. 


Natürlich muß dabei der Hauptschalter der Schalttafel ge- 
öffnet sein, damit der Motor leer anlaufen kann. 

Wenn am Motor alles in Ordnung und der Hauptschalter 
geöffnet ist, wird nach wenigen Umdrehungen schon die Zündung 
erfolgen und der Motor anspringen, was am Explosionsgeräusch 
konstatiert werden kann und auch dadurch fühlbar wird, daß die 
Kurbel infolge schnellerer Bewegung der Kurbelwelle aus der 
Klaue herausgedriickt wird. 








Die Regulierung der Geschwindigkeit und Leistung 
erfolgt lediglich durch Veränderung der Gasmenge. 

Die Zusammensetzung des Gasgemisches wird automatisch 
konstant gehalten. Der Rundschieber wird durch die bereits er- 
wähnte, mit dem schwarzen Knopf versehene Schieberstange be- 
tätigt, und zwar wird bei Bewegung des Knopfes von der Maschine 
weg Leistung und Tourenzahl steigen, bei Bewegung auf die 
Maschine zu Leistung und Tourenzahl sinken. 

Ist die Tourenzahl des Motors bei geöffnetem Hauptschalter 
eingestellt, so wird dieser geschlossen und die Dynamomaschine 
langsam erregt. Bei steigender Erregung und bei steigender 
Belastung wird die Tourenzahl des Motors durch den Regulator 
konstant erhalten. Man darf jedoch Belastung und Erregung 
nicht zu schnell steigern, da andernfalls der Motor nicht 
folgen kann. 

Die Stellmutter am Schieber gestattet eine Beeinflussung des 
Regulators dadurch, daß die den Regulator belastende Zusatzfeder 
angezogen oder entspannt wird. 

Im allgemeinen darf an dieser Mutter nicht gedreht werden, 
da sie in der Fabrik für die betreffende Normalleistung eingestellt 
ist. Soll dagegen die Maschine im Betriebe aus irgend welchen 
Gründen eine andere Normalleistung abgeben als ursprünglich 
vorgesehen, so muß die Federbelastung des Regulators durch die 
Handschraube so reguliert werden, daß die gewünschte Leistung 
unter normaler Tourenzahl bei vollkommen offenem Regulator- 
durchlaß erreicht wird, wodurch der günstigste Benzinverbrauch 
gewährleistet ist. 


c) Behandlung des Apparates bei der 
Außerbetriebsetzung. 


Soll der Motor stillgesetzt werden, so ist die Gasgemisch- 
zufuhr durch den Schieber abzuschließen. Hierauf sind am Benzin- 
bebälter und an der Kühlwasserleitung die Huhne zu schließen, 
und außerdem ist der Ölzufluß durch Arretierung der Tropf- 
vorrichtung abzustellen. 

Ist der Motor nicht frostfrei aufgestellt, so muß 
bei Frostgefahr die gesamte Kühlwasservorrichtung (Zylinder- 
mantel, Kühler, Leitungen, Pumpe usw.) vollkommen entleert 
werden. Es geschieht dies durch Öffnen der am Motor vor- 
handenen AblaShihne. 


d) Behebung von Störungen. 


I. Der Motor springt schwer oder gar nicht an. 
Dies kann nachstehende Ursachen haben: 


1. Der Vergaser bekommt kein Benzin. Es ist zunächst 
zu ermitteln, ob überhaupt ein Zuflu8 zum Schwimmergehäuse 
stattfindet. Ist dies nicht der Fall, so ist das Zuleitungsrohr 
oder der Wasserabscheider verstopft; ev. ist der letztere aus- 
einanderzuschrauben und zu reinigen. 


: 2. Der Vergaser bekommt zu viel Benzin. Fließt das 
Schwimmergehäuse am Deckel dauernd über, so schließt die 
Schwimmernadel nicht fest ab, oder der Schwimmer ist undicht. 
Im ersteren Fall ist die Schwimmernadel einzuschleifen, im 
letzteren der Schwimmer herauszunehmen und nach Entfernung 
des eingedrungenen Benzins vorsichtig zu löten, wobei darauf zu 
achten ist, daß keine oder höchstens eine ganz geringe Gewichts- 
erhöhung des Schwimmers stattfindet. (Am besten ist es, einen 
Reserveschwimmer einzusetzen und den Schwimmer zur Reparatur 
an die Fabrik einzusenden.) 

3. Es kann sich die Düse auch verstopfen, dann muß 
sie herausgeschraubt und mit einer feinen Nadel gereinigt werden; 
man hüte sich aber davor, die Düsenöffnung hierbei zu erweitern. 

4. Die Zündung funktioniert nicht. Wenn gleich- 
zeitig alle Zünder versagen, so kann angenommen werden, daß 
der Magnetapparat nicht in Ordnung ist. In einem derartigen 
Falle, der, nebenbei bemerkt, äußerst selten vorkommt und dann 
fast ausnahmslos auf einen Fehler in der Behandlung zurück- 
zuführen ist, muß zunächst untersucht werden, ob die Kontakt- 
kohlen in Ordnung sind; ev. sind sie durch neue zu ersetzen. 
Der Magnetapparat darf nicht übermäßig geschmiert werden, da 
dann leicht Isolationsstörungen an den Schleifkontakten eintreten. 
Sind die Kontakte in Ordnung und gibt der Apparat trotzdem 
keinen Strom, so ist, — was allerdings bei sachgemäßer Be- 
dienung nicht eintreten kann —, die Wicklung beschädigt. In 
diesem Falle muß der Apparat zur Reparatur. 


en 





II. Der Motor läuft unregelmäßig. 
Ursachen haben: 

1. Die Zündung arbeitet mangelhaft. Tritt ein Versagen 
der Zündvorrichtung an einem Zylinder ein, so stelle man zu- 
nächst durch Öffnen der Kompressionshähne fest, welcher Zylinder 
nicht zündet, und wechsle dann den betr. Zünder aus, da in 
einem derartigen Falle fast stets die Isolation unwirksam ge- 
worden ist. Durch Einsetzen neuer Specksteine und Reinigen 
des Mechanismus läßt sich der Zünder schnell wieder betriebs- 
fähig machen. 

Es kann auch die Isolation der Kabel gelitten haben, dann 
muß natürlich das Kabel ausgewechselt werden. 

2. Die Ventile schließen nicht dicht. Wenn nach 
längerem Betrieb die Leistung zurückgeht oder der Motor un- 
regelmäßig arbeitet, so liegt dies meist daran, daß der Betriebs- 
stoff und das in den Verbrennungsraum eindringende Öl auf dem 
Kolben und an den Wandungen des Zylinderinnern Rückstände 
abgesetzt haben. Derartige Ölkrusten können, wenn sie eine ge- 
wisse Stärke erreicht haben, den guten Gang des Motors durch 
sog. Glühzündungen ungünstig beeinflussen. Es ist deshalb un- 
erläßlich, daß in gewissen Zwischenräumen das Zylinderinnere 
auf etwa vorhandene Verbrennungsrückstände untersucht wird. 

Bei zu gasreichem Gemisch werden durch das dann auf- 
tretende „Nachbrennen des Gases“ gelegentlich auch die Auspuff- 
ventile angegriffen, so daß der Motor die Kompression nicht mehr 
hält. Man überzeugt sich hiervon durch langsames Umdrehen 
mit der Andrehkurbel. 

In einem derartigen Fall ist es notwendig, 
die Ventile einzuschleifen, bezw. ent- 
fernt man die Ventilverschraubung, löst die 
Ventilfeder, nimmt das Ventil heraus und 
reinigt die Tragflächen, dann bestreicht man 
diese Flächen am Ventilteller sowohl als im 
Zylinder mit einem Brei von feinem Schmirgel 
und etwas Petroleum. Hierauf schiebt man 
das Ventil wieder ein und schleift es mit 
Hilfe eines Schraubenziehers, der in die Ein- 
fräsung des Ventiltellers faßt, unter dauerndem 
Drehen und ófterem Anheben auf dem Ventil- 
sitz auf. 

Der Schmirgel ist dabei von Zeit zu Zeit 
sauber abzuwischen und zu erneuern. 

Sobald die Sitzflächen überall tragen, ist 
das Ventil wie der Ventilsitz auf das sorg- 
fältigste mit Petroleum zu reinigen, ehe das 
erstere wieder einmontiert wird. 

3. Im Betriebsstoffist Wasser vor- 
handen. Dies macht sich zunächst durch un- 
regelmäßigen Gang des Motors bemerkbar. Durch den am Benzin- 
reservoir vorhandenen Wasserabscheider wird die Möglichkeit eines 
derartigen Vorkommnisses allerdings fast ausgeschlossen, immerhin 
ist es notwendig, sich davon zu überzeugen, daß sich in dem 
Abscheider nicht zu viel Wasser ansammelt, ev. ist dieses ab- 
zulassen. 
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Neues vom Jahns-Regler. 
Mit Abbildungen, Fig. 223 bis 227. 
L 


Als im Jahre 1902 der sog. Jahns-Regler in der Praxis 
erschien, stand man in technischen Kreisen dem neuen Typ — wie 
jeder Neuheit — etwas abwartend gegenüber. In der Zwischen- 
zeit hat sich der neue Typ jedoch eingeführt, so daß eine Be- 
schreibung desselben wohl angezeigt erscheint. Wir wählen hier- 
für den als Klasse C bezeichneten Ausführungstyp. 

Der Regulator „System Jahns* Klasse C ist stehender An- 
ordnung; bei ihm werden die Relativbewegungen der Schwung- 
körper gegen die Regulatorwelle auf eine auf der letzteren 
axial verschiebbare Hülse übertragen und die bei der Rotation 
erzeugten Zentrifugalkräfte der Schwungmassen ausschließlich durch 
Federn aufgenommen. Die zur Verstellung des Regulators und 
der Steuerung erforderliche Triebkraft des Regulators (Verstell- 
kraft) resultiert lediglich aus den bei Geschwindigkeitsänderungen 
auftretenden Änderungen in den Zentrifugalkräften; eine sog. Be- 
harrungsmasse besitzen die Regulatoren der Klasse C nicht; sie 





Dies kann folgende | 


Fig. 223. Z. A.: Neues vom Jahns-Regler. 


sind demnach vertikale Hülsen - Regulatoren mit reiner Feder- 
belastung und ausschließlicher Zentrifugalwirkung. Da ferner die 
Relativbewegungen der Schwungkörper stets in einer und der- 
selben, zur Regulatorwelle senkrecht stehenden Ebene erfolgen, 
sind die Regulatoren Klasse C im übrigen unter die sog. „Flach- 
regler* einzureihen. 

Im übrigen sind die Regulatoren in ein vollständig ge- 
schlossenes, öldichtes Gehäuse eingebaut. Dieses besteht (vergl. 
Fig. 224 u. 225) aus dem Gehäuseunterteil a, dem Gehäusering b und 
dem Gehäusedeckel c mit dem Oldeckel d. Der Gehäusering ist 
mit dem Gehtiuseunterteil und dem Gehäusedeckel durch die 
Schrauben u und die Dichtungsringe t (aus gewöhnlichem Zeichen- 
papier) óldicht verbunden. Das Gebäuseunterteil a setzt sich mit 
seiner konischen Bohrung auf einen konischen Schaft der Regulator- 
welle n, und wird auf diesen durch die Wellenmutter o festgepreßt. 

Die Schwungkörper e sind durch seitlich und unterhalb der- 
selben angebrachte Rollen an entsprechenden Führungsflächen des 
Gehäuseunterteiles a zwangläufig genau radial gerade geführt, 
wodurch es möglich wird, die Federn f den Zentrifugalkräften 
der Schwungkörper e direkt entgegen wirken zu lassen. Die 
Federn f stützen sich mit ihren inneren Enden in die ent- 
sprechend ausgebohrten Schwungkörper e, während die äußeren 
Enden desselben von den Spannmuttern g aufgenommen werden. 
Zwischen den äußeren Enden der Federn und den Köpfen der 
Federspannmuttern sind je zwei Justierringe y vorgesehen, die 
zum Einstellen des Ungleichförmigkeitsgrades und der Umlauf- 
zahl dienen. 

Ohne Justierringe ist der Ungleichförmig- 
keitsgrad des Regulators am größten und seine 
Umlaufzahl am kleinsten, mit sämtlichen 
Justierringen dagegen die Umlaufzabl am 
größten und der Ungleichförmigkeitsgrad am 
kleinsten. 

Zwischen den Köpfen der Federspann- 
muttern und dem Regulatorgehäuse sind 
Dichtungsringe z aus Gummi eingelegt, wo- 
durch das Gehäuse auch an diesen Stellen öl- 
dicht wird. 

Die Federspannmuttern g sind so lang 
gehalten, daß sie selbst bei ungespannten 
Federn die Federspannschraube h noch ge- 
nügend weit fassen. Die Federspannschraube 
ist in einem Stück hergestellt, durchdringt den 
oberen Schaft der Regulatorwelle, verhütet ein 
Mitdrehen der Federspannschraube beim Los- 
oder Festschrauben der Federspannmuttern und 
schließt gleichzeitig die Gefahr aus, daß, falls 
beim Losschrauben der Federspannmuttern eine 
derselben allein vollständig von dem Gewinde der Federspann- 
schraube abgeschraubt werden sollte, die andere Federspannmutter 
nebst der Federspannschraube durch die in einem solchen Falle 
noch vorhandene Festspannung der Federn aus dem Regulator- 
gehäuse herausgeschleudert wird. 

Das Loch in der Federspannschraube ist länglich, um zu ver- 
hüten, daß bei nicht ganz gleichmäßigem Anspannen beider Feder- 
spannmuttern eine Spannung zwischen dem Gehäusering b und 
dem oberen Schaft der Regulatorwelle n entsteht. 

Die Übertragung der Bewegungen der Schwungkörper e auf 
die Hülse 1 erfolgt durch die Winkelhebel i, die mit ihrem mitt- 
leren Drehpunkte im Gehäuseunterteile gelagert und an ihren 
beiden Enden mit Rollen versehen sind. An den Rollen der 
oberen Schenkel greifen durch Vermittlung senkrechter Führungs- 
flächen die Schwungkörper e an, während die Rollen der unteren 
Schenkel in schrägstehende Führungsschlitze der axial verschieb- 
baren Gleitmuffe k eingreifen. Diese Gleitmuffe k ist mit ihrer 
unteren größeren Bohrung auf der Nabe des Gehäuseunterteiles a, 
mit ihrer oberen kleineren Bohrung dagegen auf der Wellen- 
mutter o geführt und durch die beiden Verbindungsstangen w 
mit der Hülse 1 starr verbunden. Die Gleitmuffe k bildet zu- 
gleich die Hubbegrenzung dadurch, daß sie sich in ihrer tiefsten 
Stellung auf die Nabe des Gehäuseunterteiles a aufsetzt und in 
ihrer höchsten Stellung an den Kopf der Wellenmutter o anlegt. 
Die Schwungkörper e sind auf ihren Innenseiten mit je zwei An- 
schlagnocken versehen, mit denen sie in demselben Augenblicke 
zusammenstoßen, in dem die Gleitmuffe k sich in ihrer tiefsten 
Stellung auf die Nabe des Gehäuseunterteiles a aufsetzt. 
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Die Gehäuse der Regulatoren „System Jahns* Klasse C werden | abgeschleudertes Öl von dem nicht rotierenden Schutzrohr auf- 
bis zu der aus Fig. 224 ersichtlichen Höhe mit Öl gefüllt, das | gefangen wird. 


darin verbleibt, um sämtliche Gelenke und Gleitflächen (mit Aus- | 


nahme der Rollen an den oberen Schenkeln der Winkelhebel) 
dauernd selbsttätig zu Ölen. 

Um auch den oberen Rollen jederzeit und mit Sicherheit Öl 
zuführen zu können, sind die oberen Schenkel der Winkelhebel 
mit Ölkästen versehen, aus denen das Öl zwischen die Bohrungen 
der Rollen und die Zapfen gelangt. Die Ölzuführung erfolgt 


durch eine im Kopfe des Gehäusedeckels vorgesehene Öffnung, | 
welche nach Wegnahme des kleinen lose aufgesetzten Oldeckels d ' 


zugängig ist. Von hier aus gelangt das Öl durch das Rohr x 
zunächst in die auf dem oberen Ende der Welle befestigte Öl- 
schale p und aus dieser durch die Rohre r 
Fig. 226 in die Ölfangschalen der Schwung- 
körper. Die Rohre s führen das Öl dann 
in die Ölkästen der Winkelhebel. Das 
von den oberen Rollen abtropfende Öl 
sammelt sich im Unterteil des Gehäuses, 
und wird, wenn es hier eine bestimmte 
Höhe überschreitet, zwischen der oberen 
kleineren Bohrung der Gleitmuffe k und 
der Wellenmutter o hindurch auf die 
Oberfläche der Gehäusenabe und von hier 
aus an den beiden Verbindungsstangen w 
entlang an die Hülse 1 geleitet. Im Boden 
des Gehäuseunterteiles a ist eine mit einem 
Überlaufrohr versehene Öl-Ablaßschraube q 
angeordnet. Durch das Uberlaufrohr wird 
beim Füllen des Gehäuses das erforder- 
liche Olquantum genau bestimmt. 

Die Hülse 1 ist mit den unteren 
Enden der beiden Verbindungsstangen w 
durch Schrauben starr verbunden. Der 
untere Ring der Hülse l ist an letzterer 
mit Rechtgewinde befestigt, kann nach Vs 
Herausnahme der kleinen Sicherungs- 
schraube m leicht abgeschraubt und der 
Gleitring daher stets einteilig ausgeführt 
werden. Die beiden Löcher in dem unteren 
Ringe der Hülse ] dienen — unter Zu- 
hilfenabme eines Hakenschlüssels — zum 
Losschrauben desselben von, und Fest- 
schrauben desselben auf der Hülse. 

Die Hülse 1 ist auf ihrer oberen 
Ringfläche, vgl. Fig. 226 u. 227 mit einer 
Ölrinne versehen, die das an den beiden 
Verbindungsstangen w aus dem Regulator- 
gehäuse heraustretende Öl — etwa 10 
bis 15 Tropfen täglich — auffangen und 
durch die von der Ölrinne ausgehenden 
Löcher der Lauffläche zwischen Hülse 
und Gleitring zuführen soll. 

Ein Laufkeil, oder sonstiger Mit- 
nehmer, zwischen Welle und Hülse ist bei 
dem beschriebenen Regulator nicht er- 
forderlich, da bei diesem die Übertragung 
der Drehbewegung der Welle n bezw. 
des Gehäuses a auf die Hülse 1 gleich- 
zeitig durch die mit der Gleitmuffe k Fig. 224 u. 
und der Hülse 1 starr verbundenen Ver- 
bindungsstangen w erfolgt. Als Gleitringe kommen einfache, guß- 
eiserne mit Zapfen für die Stellbebel zur Anwendung. Jeder 
Gleitring ist auf seiner oberen Seite mit einer kleinen ring- 
förmigen Erhöhung verseben, so daß man das Öl direkt in den- 
selben einfüllen kann. 

Ein Nachteil dieser an sich einfachen Gleitringform besteht 
allerdings darin, daß das Öl an der Unterkante des rotierenden 
Hülsenringes abgeschleudert wird und alle innerbalb der Flugbahn 
des abgeschleuderten Öles liegenden Teile der Maschine und des 
Maschinenhauses beschmutzt werden. Besser ist die zweite Form 
des Gleitringes, bei der an Stelle der kleinen ringförmigen Er- 
höhung ein den Gleitring nebst Hülse voll umschließendes und 
an der Drehung des Regulators nicht teilnehmendes Schutzrohr 
vorgesehen ist. Dieses ragt, oben und unten je einige Millimeter 
über die Hülse hinaus, so daß von der rotierenden Hülse etwa 
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Fig. 225. 
.: Neues vom Jahns-Regler. 
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Für Regulatoren, deren Umlaufzahl innerhalb weiterer Grenzen 
verstellbar sein muß, fúbrt man Hülse und Gleitring am besten 
in der Weise aus, daß man zwischen Gleitring und Hülse ein 
Kugellager einschaltet, wodurch einesteils die Reibung zwischen 
Gleitring und Hülse und somit auch die hierdurch bedingte Er- 
wärmung und Abnützung ausgeschlossen und andernteils auch die 
Reibung zwischen den die Bewegungen der Hülse auf die Gleit- 
mufle übertragenden Verbindungstangen und dem Gebäuseunterteil 
verringert, die Empfindlichkeit des Regulators also weiter erböht 
wird. Da bei dem beschriebenen Regulatortyp eine Veränderung 
der Umlaufzahl normal stets durch eine Belastung der Hülse 
nicht durch Entlastung derselben herbei- 
geführt wird, so ist nur unterhalb des 
Gileitringes, zwischen Hülse und Ring, ein 
Kugellager erforderlich. 

Um die durch die schwingende Be- 
=> wegung der Stellhebel bedingte Querver- 
schiebung zu ermöglichen, wird der Gleit- 
ring mit ovalen Bohrungen versehen. 

Die Stellhebel werden zweckmäßig 
aus zwei Schienen aus Schmiedeeisen oder 
Stabl hergestellt, die man untereinander 
am ; und mit zwei Zapfen im Gleitring sowie 

ES ' im Stellhebelbocke in bekannter Weise 

verbindet. Die Bohrungen der Stellhebel, 
desgleichen die der im Stellhebelbock, er- 
halten Büchsen aus harter Phosphor- 
bronze. 

Die Verstellung der Umlauf- 
zahl erfolgt bei den Regulatoren aus- 
schließlich durch Federn, was infolge des 
astatischen Charakters dieser Regulatoren 
hinsichtlich einer an der Hülse in kon- 
stanter Größe wirkenden Kraft stets durch 
eine Zusatzfeder ohne weiteres möglich 
ist. Selbstverständlich kann die Verände- 
rung der Umlaufzabl auch durch ein Ge- 
wicht bewirkt werden, ohne daß dadurch 
die Eigenschaften des Regulators in Bezug 
auf Gleichförmigkeit beeinträchtigt würden. 
Da aber durch ein solches Gewicht die 
schwingenden Massen vergrößert, der Wert 
des Regulators in dynamischer Hinsicht 
also verringert wird, so ist von der Ver- 
teilung der Umlaufzahl durch Gewichte 

. an sich abzuraten. 

Die zur Verstellung der Umlaufzabl 
erforderliche Zusatzfeder kann sowohl ent- 
lastend als auch belastend angeordnet 
werden; die Wirkung der Zusatzfeder ist 
in Bezug auf Gleichförmigkeit und Regu- 
lierfähigkeit für beide Anordnungen die 
gleiche. Hinsichtlich des durch Eigen- 
reibung hervorgerufenen Unempfindlich- 
keitgrades ist indessen die belastend 
wirkende, der entlastend wirkenden Zu- 
satzfeder vorzuziehen und zwar umsomehr, 
je höher die durch die Zusatzfeder er- 
forderliche Verstellung der Umlaufzahl ist. 

Aus diesem Grunde wird man gut tun, die Zusatzfeder stets so 
anzuordnen, daß sie belastend auf die Regulatorhülse, also im 
Sinne der Hauptfedern wirkt. 

Die Zusatzfeder wird mit Rücksicht auf den einfachen und 
zweckmiBigen Anschluß an den Regulator in ein Gehäuse ein- 
gebaut, an dem auch die zur Befestigung desselben am Regulator, 
sowie die zur Verstellung der Federspannung erforderlichen Teile 
angeordnet sind. 

Die Jahns Regulatoren-Gesellschaft m. b. H. in 
Offenbach a. Main bezeichnet die Zusatzfeder in Verbindung mit 
dem kompletten Gehäuse derselben als „Federwaage“. 

Die Anordnung der Federwaage erfolgt im allgemeinen direkt 
zwischen den Stellbebeln und zwar in der Mitte zwischen Stell- 
hebeldrehpunkt und Regulatorhülse, so daß also das Hebelverhilt- 
nis L,: Lp = 1:2 ist. 
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Selbstverständlich kann die Federwaage auch in einem anderen 
Verhältnis L, : L, angeordnet werden, doch muß die Zusatzfeder 
dann natürlich für dieses Verhältnis berechnet sein. 

Genannte Firma baut ihre Federwaagen derart, daß die bei 
dem vorerwähnten Verhältnis L,: In = 1:2 einerseits noch eine 
genügend kleine Ausladung Ly des Stellhebelbockes ermöglichen, 
andernteils aber auch eine verhältnismäßig geringe Bauhöhe H 
ergeben, so daß die Regulatorsäulen mit Rücksicht auf die Feder- 
waagen nicht unnötig hoch ausgeführt zu werden brauchen. 

In Fällen, in denen sich das Verhältnis L, : Lp = 1:2 nicht 
einhalten läßt, soll man es, wenn möglich, mit 1:1,50; 1:1,75; 
1:2,25 oder 1:2,50° wählen; über das Verhältnis 1: 2,50 hinaus 
geht man nicht gern. 

Bei der Bestimmung des Verhältnisses L, = Ly ist zu be- 
achten, daß die Federwaagen eine größere Bauhöhe H erfordern, 
wenn das Verhältnis 1: 2 unterschritten, wenn also: 

L, : In = 1: 1,75, 1:1,50, oder noch kleiner wird. 

Da die für die Anordnung einer Federwaage verfügbare freie 
Höhe der Regulatorsäule in der Regel nur 
gering ist, sind die Jahns - Federwaagen 
weiter derart konstruiert, daß die zur Ver- 
änderung der Federspannung erforderliche 
Schraubenspindel im Inneren des Gehäuses 
der Federwaage liegt. Bei dieser Aus- 
führungsweise genügt für die Anordnung 
der Federwaage ein wesentlich geringerer 
freier Raum an der Regulatorsäule, als bei 
außenliegender Schraubenspindel. Im letz- 
teren Falle müßte einesteils zwischen der 
Stütze und dem Gebäuse der Federwaage 
ein entsprechend großer freier Raum für 
die Nachspannung, bezw. die damit ver- 
bundene Verschiebung des Gehäuses und 
anderenteils ein ähnlich großer freier Raum 
auch unterhalb der Stütze für die eben 
aus derselben dann heraustretende Schrauben- 
spindel vorgesehen werden. 

Die Gehäuse der Federwaagen sind aus 
nahtlos gezogenem Mannesmann - Stahlrohr 
hergestellt, um das Gewicht möglichst ge- 
ring zu halten. Der im Inneren des Ge- 
häuses liegende Kolben der Federwaage ist 
mit einem Zeiger versehen, der durch einen 
Schlitz des Gehäuses hindurch außen am 
Gehäuse die jeweilige Stellung des Kolbens 
bezw. die jeweils eingestelle Umlaufzahl 
der Maschine erkennen läßt. Der Zeiger 
verhütet gleichzeitig ein Mitdrehen des 
Kolbens mit der Stellspindel. Unterhalb der 
Stütze ist ein schneidenartig ausgebildeter 
Teller angeordnet, auf dem sich die Stell- 
spindel mittels eines Bundes stützt. Dieser 
Teller soll der Federwaage die durch die 


Stellhebeln drehbar gelagert wird. In der Mitte der Traverse 
greift mit Gewinde und Mutter das obere Ende der Zugstange 
der Federwaage an. Der Arm des Stellhebels ist zur Durch- 
führung der Zugstange durchbohrt. 

Das Gehäuse der Federwaage ist mit der Zugstange starr 
verbunden und nimmt daher an den Bewegungen der Regulator- 
hülse entsprechend dem Verhältnis Lz: Ly, teil. Bei der An- 
ordnung der Federwaage ist deshalb darauf zu achten, daß das 
Gebäuse bei höchster Stellung der Regulatorhülse nicht an den 
Stellbock anstößt. 

Ist der verfügbare Raum an der Regulatorsäule zu gering, 
um die Federwaage in der vorbeschriebenen Art anzuordnen, so 
kann die Zugstange auch entsprechend gekürzt und der Arm des 
Stellhebelbockes mit einer Öffnung von solcher Größe versehen 
werden, daß das Gebäuse der Federwaage durch dieselbe hin- 
durchgeht. 

Die Verstellung der Spannung der Zusatzfeder erfolgt in den 
meisten Füllen von Hand und zwar durch Drehen eines Grif- 








Fig. 227. 

schwingende Bewegung des Aufhängepunk- Fig. 226 u. 227. Z. A.: Neues vom Jahns-Regler. 

tes derselben bedingte Beweglichkeit geben. 
Die Verbindung der Federwaage mit den Stellhebeln erfolgt | 

mit Vorteil so, daß eine Traverse mit ihren beiden Enden in den 

mit Büchsen aus Rotguß oder harter Phospborbronze versehenen 


a = E gei 


rades. Erfolgt die Verstellung durch Elektromotor oder dergl., 
dann tritt an Stelle des Griffrades ein Schneckenrad. 

Durch die Federwaage läßt sich die Umlaufzahl des Regulators 
bis zu + 15°/, bezw. + 7,5°/, und mehr verstellen, da aber durch 
die Federwaage die Empfindlichkeit des Regulators etwas beein- 
trächtigt wird, tut man gut, die Grenzen für die Verstellung so 
eng als möglich zu halten. In der Regel ist eine Verstellung von 
10 0/¿ bezw. + 5°/, ausreichend. 

Die mittlere Umlaufzahl (bei mittlerer Hülsenstellung) eines 
Regulators Klasse C, die normal (ohne Federwaage) 400 pro 
Minute beträgt, würde beispielsweise bei Anwendung einer Feder- 
waage für 10°/, Verstellung innerhalb der Grenzen von 400 bis 
440 in der Minute, bei Anwendung einer Federwaage für + 5°, 
dagegen innerhalb der Grenzen von 380 bis 420 pro Minute ver- 
änderlich sein. 

Bei Regulatoren mit veränderlicher Umlaufzahl, bei denen 
also das Lager, das das Eigengewicht des Regulators aufzunehmen 
bat, auch noch durch die aus den Spannungen der Zusatzfeder 
resultierende Belastung der Hülse bean- 
sprucht wird, wählt man, selbst bei kleine- 
ren Regulatoren, ein Kugellager gemäß 
Fig. 223, Skz. 1. 

. Die Regulatorwelle n wird in diesem 
Falle unterhalb der Hülse mit einem warm 
aufgezogenen Bunde o versehen, der den 
oberen Laufring p des Kugellagers auf- 
nimmt. Der untere Druckring q des Kugel- 
lagers wird zweckmäßig mit einem Kugel- 
ballen ausgeführt und in einer entsprechend 
kugelförmigen Eindrehung der Regulator- 
säule bezw. der Rotgußbüchse r gelagert. 

Der vorerwäbnte Bund o der Regulator- 
welle n dient lediglich zur Aufnahme des 
-Kugellagers, nicht etwa zugleich als Hub- 
begrenzung, da diese im Inneren des Regu- 
latorgehäuses vorgesehen ist. Dieser Bund o 
ist daher auch nur in denjenigen Fällen 
erforderlich, in denen er entweder direkt 
oder durch Vermittlung eines Kugellagers 
zur Aufnahme des Eigengewichts des Regu- 
lators vorgesehen ist. 

Bei Regulatoren ohne Federwaagen 
kann das obere Lager der Regulatorwelle 
auch nach Fig. 223, Skz. 2 ausgeführt wer- 
den, sofern nicht auch in diesen Fällen die 
Einschaltung eines Kugellagers zur Auf- 
nahme des Eigengewichtes vom Regulator 
geboten erscheint. Der Durchmesser der Öl- 
Schale s ist sowohl bei der Ausführung: 
derselben nach Skz. 1 als auch bei der 
nach Skz. 2 so groß zu wählen, daß das 
von dem Ölschutzrohr t abtropfende Öl 
von der Ölschale s aufgefangen wird. 


Die M.A.N.-Wasserrohrdampfkessel. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 18 u. Abbildungen, Fig. 228 bis 230. 


Der Wert der Wasserrohrdampfkessel der Maschinen- 
fabrik Augsburg-Nürnberg, A.-G. liegt vor allem darin, 
daß sie konstruktiv jeweilig den besonderen Anforderungen des 
Betriebes angepaßt werden. Der Wasserrohrkessel an sich hat 
ja bekanntlich die Eigenschaft, daß er nur dort verwendbar ist, 
wo die Dampfentnahme eine gleichmäßige ist, und das ist ja 
sein Nachteil. Diesen Nachteil nun hat die Maschinenfabrik 
Augsburg-Nürnberg, A.-G. dadurch zu beseitigen versucht, daß 
sie, wie oben schon angedeutet, den Kessel in jedem einzelnen 
Falle den Verhältnissen anpaßt. Ebenso hat sie sich bemüht, 
den Wasserrohrkessel für alle vorkommenden Brennmaterialien 
verwendbar zu machen. Soweit uns bekannt, führt sie den 
Kessel außer für Stein- und Braunkohlen auch für Koks, Torf, 
Holzabfälle, Reishülsen, Petroleumrückstände, Hochofen- und 
Generatorgas, sowie Abhitze von Schweißöfen als Wärmegeber aus. 

Die Dampfleistung des Kessels kann, bezogen auf den Quad- 
ratmeter Heizfläche und die Heizstunde bis 35 kg betragen; dabei 
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wurde eine Ausnutzung des Heizwertes vom Brennmaterial bis 
zu 810/, festgestellt. Die obere Grenze der Heizfláche, bis zu 
welcher die Ausführung derartiger Wasserrohrkessel praktisch 
zu empfehlen ist, liegt nach Ansicht der M.A.N. bei 450 qm, dabei 
hat man jedoch mit dem Übelstand zu rechnen, daß zur Reinigung 
oder Instandsetzung eines einzelnen Kessels jeweilig eine große 
Heizfläche stillgesetzt werden muß. Die M.A.N. empfiehlt infolge- 
dessen mit der Heizfläche des Kessels nicht über 375 qm hinaus 
zu gehen. 

Was die Ausführung anlangt, so bestehtder M.A.N.-Wasser- 
rohrkessel aus einem unter 15" gegen die Horizontale geneigten 
Röhrenbündel b, Fig. 9, Taf. 18 mit 
schmiedeeisernen Endkammern cc, und 


zwei horizontal liegenden Oberkesseln a. 


ihre Wände gegenseitig durch einge- 
schraubte und vernietete Stehbolzen ver- 
steift. Die Rohre b sind in die Kam- 
mern cc, eingewalzt und von außen durch 
Handlöcher zugänglich gemacht, die in 
den äußeren Kammerwänden, den Rohr- 
enden gegenüber, angebracht sind. 





Fig. 228. Z. A.: 
Die M.A.N.- Wasser- 
rohrdampf kessel. 


über den Oberkesseln liegt und mit jedem 


stutzen verbunden ist. 
Zur Führung der Heizgase sind zwischen den Rohren Wände 
aus Chamotten eingebaut, die durch Eisenplatten versteift sind. 


© n Über die Einzelheiten der M.A.N.-Wasserrohrkessel ist ` 


folgendes zu sagen: Die Verschlüsse für die Handlöcher der 


Rohre in den Wasserkammern (vgl. Fig. 5) sind konische, von | 


innen angepreßte, schmiedeeiserne Deckel mit Schrauben und 
Gegendeckel; sie werden ohne Dichtungsmaterial in die Rohr- 
löcher eingesetzt. Diese Verschlüsse gewähren eine genügende 
Betriebssicherheit, da der Deckel beim Bruch einer Schraube 
durch den Dampfdruck nicht herausgeschleudert werden kann, 
wie dies bei den außen liegenden Deckeln der Fall ist. Durch den 
Wegfall des Dichtungsmaterials ergibt sich eine Betriebsersparnis. 

Um das Rohrbündel durch Abblasen mit Luft oder Dampf 
von Ruß und Flugasche reinigen zu können, sind in den frei- 
stehenden Seiten Öffnungen vorgesehen. Außerdem ist noch Vor- 
sorge getroffen, daß auch von der Vorder- und Rückseite des 
Kessels abgeblasen werden kann. Zu dem Zwecke ist ein Teil 
der Stehbolzen, welche die Kammerwände versteifen, als Hohl- 
anker ausgebildet, durch welche das Ausblasrohr eingeführt 
werden kann. Für gewöhnlich sind diese Öffnungen durch federnd 
eingesetzte Stopfen geschlossen. 

Bei schlammhaltigem Speisewasser ist in jeden Oberkessel 
unter dem Wasserspiegel ein Schlammabscheider a eingebaut. 
Diesem wird das Speisewasser zugeführt und darin auf die Tem- 
peratur des Kesselwassers erwärmt, wobei sich Schlamm und 
Kesselsteinbildner größtenteils absetzen. Diese Rückstände 
können während des Betriebes ausgeblasen werden, ohne mit 
den Wandungen des Kessels in Berührung zu kommen. 

Die Vorteile dieser Einrichtung sind: Schonung des Dampf- 
kessels und Ersparnis an Reinigungskosten. 

Um der Ausdehnung des Kesselkörpers unter dem Einfluß 
der Wärme in jeder Beziehung Rechnung zu tragen, ist der Kessel 
nur unter der hinteren Kammer fest auf dem Fundamente ge- 
lagert, vorn dagegen an einem schmiedeeisernen Traggerüst frei 
beweglich aufgehängt. 

Die Armaturen sind durchweg Sonderausführungen. So 
z. B. sind die Sicherheitsventile Hochhubventile. Weiter sind, 
da bei Wasserrohrkesseln der Wasserstand sich meist in ziem- 
licher Höhe über dem Heizerstand befindet, an den M.A.N.- 


Wasserrohrkesseln Reflexions -Wasserstandsanzeiger (Fig. 229) ` 
vorgesehen, die ein Erkennen des Wasserstandes auf größere ` 


Entfernungen gestatten. Die Wasser- und Schlammablaßventile 


sind so konstruiert, daß sie unter Druck geöffnet und geschlossen : 


werden können. Die Absperrhähne sind mit einer Schmier- 


je nach Größe des Kessels einem oder ` 


Bei der Ausführung mit zwei Ober- ` 
kesseln a ist außerhalb des Mauerwerks | 
ein Dampfsammler angeordnet, der quer | 
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einrichtung versehen, die ein Festsetzen des Hahnwirbels ver- 
hindert. 

Die Flanschenverbindungen werden nach den Hochdruck- 
Normalen des ,,V. d. I.“ ausgeführt. 

Der Überhitzer ist beim M.A.N.-Wasserrohrkessel zwischen 
Oberkessel a und Röhrenbündel bec, eingebaut; er besteht aus 
starkwandigen, in Schlangenform gebogenen Flußeisenrohren von 
38 mm äußerem Durchmesser, deren Enden ın schmiedeeisernen 
vierkantige Sammelkästen ee, eingewalzt sind. Je vier Rohre 
sind zusammengefaßt und in jedem Sammelkasten durch ein 
gemeinsames Handloch zugänglich gemacht, das durch einen von 
innen angepreßten schmiedeeisernen Deckel (vgl. Fig. 9 und 
Abbild., Fig. 228) mit metallischer Dichtung verschlossen ist. 
Sämtliche Verschlüsse und Flanschenverbindunven sind außer- 


halb der Feuerzüge angeordnet und daher jederzeit zugänglich. 
Die Endkammern sind geschweißt und ` 


Zum Regulieren und Ausschalten des Überhiters ist ein 
aus Schamottesteinen und Eiseneinlagen hergestellter, in den 


| Feuerzügen freihängender Vorstellschieber (die M.A.N.-Feuer- 
| stütze) 
auf und ab bewegt werden und bleibt in jeder Lage selbst- 
' sperrend hängen. 
_ wechselbar. 


vorgesehen. Dieser kann mittels eines Windwerkes 


Er ist außerdem in allen Gliedern aus- 
Die Reinigung der Überhitzerschlangen von Ruß und Flug- 
asche erfolgt während des Betriebes durch Abblasen mit über- 
hitztem Dampf oder Druckluft. 
Die mit M.A.N.-Überhitzern zu erreichenden Dampftempe- 


- raturen betragen bis zu 400° C. 
derselben durch einen geschweißten, schmiedeeisernen Rohr- 


Ein Haupterfordernis für die Erzielung eines guten Wirkungs- 
grades ist neben einer guten Kesselbauart naturgemäß die zweck- 
mäßige Durchbildung der Feuerungsanlage. Schon der Um- 
stand, daß die Werke der M.A.N. in Gegenden liegen, die mit 
hohen Kohlenpreisen zu rechnen haben, hat sie, wie wir hören, 
frühzeitig veranlaßt, der Ausbildung der Feuerungsanlage erhöhte 
Aufmerksamkeit zuzuwenden. Sie verwendet vor allem mecha- 
nische Feuerungen. 

Die mechanische Feue- 
rung bietet gegenüber der | 
Handfeuerung wesentliche | 
Vorteile; sie bringt das 
Brennmaterial stetig und 
ohne Öffnen der Feuer- 
türen in der dem Ver- | 
brauch des Kessels ent- 
sprechenden Menge auf 
den Rost. Dadurch wird 
vor allem die Abkühlung 
des Feuerungsraumes, die ` ` 
einen Nachteil der Hand- | 
feuerung bildet, und das 
damit zusammenhängende 
Undichtwerden der Kessel- 
nähte vermieden. Die 
Entgasung der Kohlen er- 
folgt allmählich und die | a 
Verbrennung ist bei ge- | 
ringstem Luftüberfluß fast hot 0198 


rauchfrel. 

Bei Anlagen mit Fig. 229. Z. A.: Die M.A.N.- Wasser- 
mehreren Kesseln bringen rohrdampf kessel. 
die mechanischen Feue- 
rungen auch noch erhebliche Ersparnisse durch Verringerung 
des Bedienungspersonals, insbesondere wenn die Kohlen den 
Feuerungstrichtern aus hochgelegenen Beháltern oder mittels 
mechanischer Fórdereinrichtungen zugefiihrt werden. 


Die MAN führt Flügelapparate und Wurfschaufel- 








- apparate aus. Bei den Flügelapparaten werden die Kohlen von 


rasch umlaufenden Flügeln durch Fliehkraft auf den Rost ge- 
schleudert, bei den Wurfschaufelapparaten dagegen wird die 
Schnellkraft gespannter Federn auf Schaufeln übertragen, die 
die Kohlen in die Feuerungen werfen. 

Mit M.A.N.-Rostbeschickern können sowohl Steinkohlen als 
Braunkohlen verfeuert werden. 

Die Anwendbarkeit des einen oder anderen Apparates ist 


durch die Korngröße der in Frage kommenden Kohle gegeben. 
Die Flügelapparate eignen sich nur für Kohle bis mit 40 mm, 
die Wurfschaufelapparate für solche bis zu 80 mmKorngröße. Mit 
Rücksicht auf den Preis wird man naturgemäß im allgemeinen zu 
den kleineren Kohlengrößen greifen, für welche beide Arten von 
Rostbeschickern brauchbar sind; soll jedoch die Möglichkeit ge- 
wahrt bleiben, auch größere Kohlen zu feuern, so kann nur der 
Wurfschaufelapparat in Frage kommen. Die Regelung der Brenn- 
stoffmenge ist durch einige Handgriffe in weiten Grenzen möglich. 

Die mechanische Feuerung, die heute am häufigsten und 
zwar speziell an Wasserrohrkesseln, die mit Steinkohlen gefeuert 
werden, angewendet wird, dürfte die Kettenrostfeuerung f, 
Fig. 2 sein. Bei dieser ist der Rost als eine über zwei Trommeln 
laufende endlose Kette ausgebildet, auf die das Brennmaterial 
vorn, aus einem Fülltrichter, gleichmäßig aufgegeben wird. Die 
Kette wird entsprechend dem Fortschreiten der Verbrennung 
vorwärtsbewegt. Wenn 
letztere beendet ist, 
werden Asche und 
Schlacken durch ge- 
eignete Vorrichtungen 
abgeworfen und können 
ohne Störung des Be- 
triebes entfernt werden. 

Bei der neueren 
Kesselrostbauart, die 
von der M.A.N. jetzt 
meist geliefert wird, 
bilden nicht, wie bis- 
her, die auf Bolzen 
aufgereihten Roststäbe 
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rost wohl der am meisten angewandte. Als Treppenrost bezeichnet 
man einen, dem Böschungswinkel des Brennstoffes entsprechend 
geneigten Rost, der aus stufenartig übereinander angeordneten 
eisernen Platten besteht, die in seitlich angebrachten Wangen ge- 
lagert sind (vgl. h., Fig. 7). 

Diese Feuerungskonstruktion ist auf die Verbrennung von 
geringwertigen Brennstoffen wie Braunkohlen, Holzabfälle, Lohe 
und dergl. zugeschnitten. Der Brennstoff gleitet aus einem Füll- 
trichter am oberen Ende des Rostes selbttätig über diesen hinab. 
Am unteren Ende des Rostes befindet sich ein kurzer Planrost, 
durch den die Schlacken von Zeit zu Zeit entleert werden können. 

Bei den von der M.A.N. ausgeführten Treppenrosten ist die 
Neigung mittels Spindeln in weiten Grenzen veránderlich; die 
Schichthöhe des Brennmaterials ist durch Schieber zu regeln. 
Durch entsprechende Anordnung der Feuergewölbe und Zuführung 
erhitzter Luft über dem Roste erzielt man bei guter Brennstoff- 

ausnützung eine nahe- 
zu rauchfreie Verbren- 
nung. 


Der Münchener 
Stufenrost, vgl. Fig. 
8, 1, ist ein Treppen- 
rost, der besonders fiir 
die  Oberbayerischen 

Kohlen konstruiert 
wurde, sich jedoch mit 
wenigen Änderungen 
auch für Braunkohle 
verwenden läßt. Eine 
Eigentümlichkeit des 
















die Kette, sondern es a . Münchener Stufen- 
ist eine  besondeee kën, rostes ist, daß die 
Triebkette vorhanden, | E 3 As Rostplatten verschie- 
die mit Querträgern at Sere © ech den Neigung besitzen, 
versehen ist, in welche i fat eal SI => SE q. ae so daß sämtliche Rost- 
die Roststäbe von der a SE gë ai ag 5 s A $ platten mit einem 
Seite eingeschoben IMAN ae > a AAN KK SST, Blick übersehen wer- 
werden. Diese Kon- > See IA den können. Der 
struktion ermöglicht z i : Schlackenrost ist als 
die Verwendung von Fig. 230. Z. A.: Die M.A.N.-Wasserrohrdampf kessel. Kipprost ausgebildet, 
Roststabformen, die der sich beim Zurück- 


der Eigenart des zur Verwendung kommenden Brennstoffes 
angepaßt sind. Schadhaft gewordene Roststäbe können während 
des Betriebes durch neue ersetzt werden, so daß Störungen des 
Betriebes eigentlich kaum vorkommen können (Fig. 230). 

Von den nicht mechanisch befeuerten Rosten ist der Treppen- 


stoßen der Stütze nach vorwärts neigt und durch Vorziehen 
der letzteren nach dem Entleeren wieder in die ursprüngliche 
Lage gebracht wird. Die sekundäre Verbrennungsluft wird 
durch zwei Kanalsysteme, von denen eines im Feuergewölbe, 
das zweite in der Feuerbüchse untergebracht ist, zugeführt. 
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El Constructor 
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Uhlands technischer Verlag, Otto Politzky, Leipzig 


El motor de explosión Benz „Tipo A“. 
Con la Fig. 212. 


El nuevo motor Benz „Tipo Ar reproducido en la Fig. 212 
está construido, según nos comunica la casa Benz d Co. 
Rheinische Automobil- u. Motoren- Fabrik, Altiengesellschaft, 
Mannheim, teniendo en cuenta muy especial las exigencias de 
los servicios industriales y agrícolas, así como el empleo en 
paises ultramarinos. 

El mismo se construye en forma horizontal á causa de que 
esta clase tiene ventajas sobre la vertical en lo que se refiere á 
accesibilidad y engrase de las piezas motrices. Como se ve en la 
figura se ba pretendido y conseguido la mayor sencillez posible 
en todas partes, hasta el punto de que se puede poner el motor 
en manos de un obrero sin instrucción. 

El número de revoluciones se ha elegido de tal suerte que, 
aun cuando el servicio sea permanente, las diversas piezas sese 
desgasten lo menos posible. 

La regulación, según el grado de uniformidad que se desea, 
se construye de dos clases. Para todos los servicios industriales 
y agrícolas como regulación fallida y para la producción de luz 
eléctrica mediante una dinamo como regulación de precisión. La 
primera clase de regulación está construida de tal modo que se 
puede cambiar el numéro de revoluciones y con ello la potencia 
del motor dentro de determinados límites, mediante una sencilla 
manipulación, ventaja de mucho valor para instalaciones de bombas 
y para la agricultura. El regulador mantiene constante el número 
de revoluciones fijado. Los motores con regulación de precisión 
se gradúan cada vez para el número de revoluciones deseado. 

Como materiales de impulsión pueden emplearse indistinta- 
mente tanto gaseosos, como gas de alumbrado y gas de tierra, 
como combustibles líquidos tales como bencina, benzol, espíritu, 
petróleo, etc. Empleando bencina, benzol, ergina, etc. puede 
montarse el motor en el sitio que se desee, prestándose por esta 
razón de modo muy especial para servicios agrícolas ó en sitios 
deshabitados. Los gastos del servicio resultan menores que los 
del electromotor, siendo también una fuerza motriz más barata 
que la máquina de vapor; además aventaja 4 esta última en el 
poco espacio que precisa, teniendo además la importante ventaja 
de no necesitar para su servicio un fogonero práctico, de estar 
siempre dispuesto para el uso y de no consumir combustible 
durante las pausas y descansos. 

El árbol de manivela marcha en cilindros de apoyo con 
anillos de engrase, y la espiga de la manivela y los pernos del 
émbolo se engrasan por medio de tuberías completamente cerradas 
por bombas de aceite mandadas en las cuales puede regularse 
con toda exactitud la cantidad de material lubrificante. El en- 





grase del mecanismo motriz, por consiguiente, tiene lugar de un 
modo completamente automático mientras la maquina está en 
marcha, parindose también automáticamente en el momento en 
que la máquina cesa de andar. Esta construcción representa, por 
consiguiente, un adelanto sobre los engrasadores de cuentagotas 
por reducir mucho el consumo de aceite, disminuir el entreteni- 
miento y aumentar la duración de la máquina. Mediante indica- 
dores del nivel del aceite puede comprobarse el contenido de 
todas las cámaras de aceite. 

Todas las válvulas están mandadas. 

El encendido tiene lugar mediante chispa de roce mediante 
un aparato magnético con inducido oscilante que con ayuda de 
una disposicion patentizada dos veces se impulsa desde el eje 
de distribución. El punto de tiempo de encendido puede regu- 
larse con toda exactitud según el número de revoluciones y 
el combustible. Por la desaparición de toda clase de llamas 
libres es completamente imposible un incendio en este sistema; 
además, en comparación con el encendido de tubo incandescente, 
ahorra los gastos de alimentación de este último y el tiempo que 
se pierde en calentar el mismo al prepararlo para el servicio. 

La clase de refrigeración depende de las condiciones del ser- 
vicio. Para instalaciones fijas pueden emplearse los dos métodos 
de atravesamiento y circulación. En el primero sale el agua 
después de haber atravesado una vez la máquina, y en el último 
& cada paso á través de la máquina se la vuelve a enfriar en un 
recipiente refrigerador á propósito para volver á ser empleada 
para refrigeramiento del motor. 

Para instalaciones transportables la refrigeración más em- 
pleada es la de evaporación que por cada HP-hora sólo necesita 
11/3 litros de agua. 

La mano de obra en los talleres se lleva á cabo por medio de 
máquinas modernisimas con herramientas y disposiciones especiales, 
y las piezas de todos los motores son siempre completamente 
iguales, de modo que se está siempre en disposición de poder en- 
viar piezas de recambio que ajusten con toda exactitud y precisión. 

De todo lo expuesto se deduce que estos motores se prestan 
de modo muy especial para la Exportación á países ultra- 
marinos, debido á que tanto las dimensiones como los pesos son 
pequeños; & esto bay que añadir la sencillez del servicio, el 
estar completamente cerradas del modo más ventajoso todas las 
piezas móviles y no en último término el hecho de que á la 
llegada al lugar de destino no hay más que colocar el volante 
en su lugar para que la máquina esté completamente dispuesta 
para el servicio. 


Las turbinas de caja espiral 
en la fábrica de electricidad Bergamo. 
Con los dibujos de la tabla 19. 


Con ocasión de la descripción de la instalación de máquinas 
de la fúbrica de electricidad Bergamo, digimos que para el ser- 
vicio de la fábrica se disponía de una cantidad de agua de 12,9 m 
cúb. que se repartía en cuatro turbinas. De éstas, tres son tur- 
binas espirales de 2,5 m cúb. de consumo de agua cada una y 
de una potencia de 590 HP y una turbina espiral de 5,4 m cúb. 
de consumo de agua que produce 1280 HP. Esta última turbina 
está reproducida en la tabla 19. 

Como se ve, en el extremo inferior de la tubería de presión 
se ha montado como órgano de contención un disco de estrangu- 


lación de 1,9 m de diámetro que se acciona por medio de una 
transmisión apropiada desde el suelo de la sala de máquinas. 
Desde el disco de estrangulación, según nos comunica el constructor 
de la instalación Ingeniero H Hickel en Lucerna, se establece 
comunicación con la caja espiral de las turbinas por medio de un 
tubo de empalme cónico. El mismo contiene, para hacer ac- 
cesibles el disco de estrangulación y la caja espiral, un agujero 
de hombre. 

Para escape del agua de la tubería de presión se ha empal- 
mado delante del disco de estrangulación una tubería de escape 


que posee un diámetro interno de 300 mm (véase Fig. 4). La 
misma conduce al canal de agua inferior y se puede cerrar por 
medio de una corredera en la bodega de la sala de máquinas. 
Para vaciar la caja espiral de las turbinas se ha empalmado al 
lado izquierdo del tubo cónico una tubería de 40 cm de diámetro 
interno que va á dar al tubo de aspiración de hormigón. 

Los datos principales de las turbinas pueden verse en la 
siguiente tabla: 


A. Turbina construida para 


Cantidad de agua por segundo = 5,88 m cúb. 
Diferencia media del nivel . = 23,0 m 
Revoluciones por minuto = 250,0 
Fuerza útil . == 1280,0 HP 
Efecto útil = 780 % 
B. Generador construido para 
Tensiön ie a = 3500,0 Volt 
Revoluciones por minuto == 250,0 
Potencia . ME 20202... = 1050,0 KW 
Efectos útiles = cos 1, =?*/, carga . = 94,4 0/, 
= cos 0,8 = Ya , = 92,6 h 
=c08 1, zs Al , = 91,2 le 
= cos 0,8 = Y , = 88,7 o 


de los cuales se deducen al mismo tiempo los del generador. 

La turbina fué .construida por L. M. Voith en Heidenheim 
y el generador de corriente trifásica por la Maschinenfabrik Augs- 
burg-Nürnberg A.-G. en Nürnberg. 

El aparato conductor estä remachado en la caja como anillo 


de travesaño de hierro fundido. En el mismo se ban dispuesto 
las paletas directrices rotatorias (patente Voith) por medio de las 
cuales tiene lugar la regulación de la entrada del agua. El ac- 
cionamiento de la regulación se lleva á cabo por un regulador de 
precisión de Voith con servomotor de aceite comprimido. EI 
árbol horizontal de acero de fusión posee un disco soldado con 
el cual está atornillada la rueda móvil. La misma tiene en el 
intersticio un diámetro de 1,10 m y posee paletas fundidas de 
chapa de acero. 

Desde la turbina pasa el agua á través de un codo de aspi- 
ración á un tubo aspirador de chapa que empalma con el codo 
hormigonado del tubo de aspiración. A la izquierda de la turbina 
se han dispuesto bombas de aceite comprimido con depósito y 
caldera de aire, mientras que á la derecha se ha montado el regu- 
lador hidráulico de velocidad con servomotor. Ambos son accio- 
nados por medio de correas por el árbol de la turbina. 

El árbol de la turbina está acoplado directamente con el 
generador g por medio de un acoplamiento elástico de cinta e, 
Fig. 1, sistema Zodel-Voith, y el árbol del generador está á su 
vez atornillado con el de la máquina excitadora. Esta última 
tiene arrollamiento compound para 118 voltios y una potencia de 
14 kilovatios. El aislamiento del generador es de tal clase que 
puede resistir constantemente una tensión de 7000 voltios. Las 
bornas de empalme para las uniones de cables están dispuestas 
debajo de la máquiva. Si por una ú otra causa se presentara 
un defecto de aislamiento de uno ó varios carretes del inducido, 
pueden recambiarse aquéllos, con lo cual queda la máquina en 
poquísimo tiempo dispuesta de nuevo para el servicio. 


Influenciamiento á distancia de los reguladores del nivel del agua en presas. 
Con las Figs. 213 y 214. 


Todo propietario de obras hidráulicas debe tener cuidado de 
mantener siempre á la altura debida el nivel del agua con el fin 
de que exista siempre la caida máxima y de que la instalación 
hidráulica se emplee lo mejor posible. Un descenso del nivel 
superior del agua por debajo de la corona del vertedero representa 
una pérdida de caida y de fuerza. En las obras hidráulicas colo- 
cadas en el mismo curso de aguas se recomienda siempre con 
razón á los propietarios de mantener siempre el nivel del agua á 
la altura del vertedero con objeto de evitar irregularidades é 
interrupciones en las otras instalaciones hidráulicas. Las dos 
condiciones reunidas nos llevan á la colocación de reguladores 
del nivel del agua. La traída de aguas más regular se alcanzaría 
naturalmente si se pudiera poner á todos los propietarios de obras 
hidráulicas la obligación de montar reguladores de nivel, pues 
de esta manera no podrían presentarse oscilaciones en las presas. 
Además hay que observar también que en las instalaciones mo- 
dernas se emplean cada vez mayores cantidades de agua, con lo 
cual cada año durará más tiempo la época de haber poca agua. 
Todo esto hace que cada vez sea más importante un buen apro- 
vechamiento de la fuerza hidráulica, pues será probado que los 
guardianes de las presas, por comodidad personal, descuidan 
bastante la regulación, causando perjuicios á su propia obra y 
á las de los demás. 

De los reguladores de nivel del agua se construye ahora el 
hasta ahora conocido por sistema Voith como regulador mecá 
nico automático y también en unión con el regulador hidráulico 
de velocidad de Voith. 

El influenciamiento del nivel del agua por medio del regu- 
lador se llevaba casi siempre á cabo por transmisión de palancas 
ó de cordón por un flotador dispuesto sobre el nivel superior del 
agua. Esta transmisión mecánica solamente permitía distancias 
cortas desde el canal de arriba hasta la turbina, por cuya razón 
para la regulación del nivel del agua no podía pensarse más que 
en las turbinas en camera abierta, de modo que el radio de empleo 
era muy limitado. Para turbinas con tuberías más cortas y largas 
faltaba un medio de transmisión á propósito, debido á que la 
electricidad solamente podía emplearse salvando grandes difi- 
cultades y resultaba muy cara y poco apropósito. 


Por el contrario J. M. Voith en Heidenheim comprobó que | 


el aire comprimido se prestaba muy bien para este fin y de ello 


i 
| 


salió una disposición de flotador á distancia patentizada en 
Alemania y Austria en la cual el movimiento del nivel del agua se 
transmite al regulador mediante aire comprimido. 

- La construcción y manera de obrar del regulador son las 
siguientes: Desde la torre de agua hasta la turbina se establece 
una conducción de tubos de gas para el aire (Fig. 213). El extremo 
superior de la misma está sumergida, siendo normal el nivel del 
agua, unos 200 mm = h mientras que el otro extremo c está 
empalmado en el recipiente del flotador d. 

Una pequeña bomba neumática envía constantemente algo 
de aire á través del tubo f en la tubería a. Este a iresaldrä 
siempre por el extremo del tubo b 4 una presión igual á la pro- 
fundidad de sumersión h. Con esto, en toda la tubería a, y por lo 
tanto también en el tubo c, existirá una presión de aire que será 
igual en cada momento á la profundidad de sumersión h. 

En el recipiente del flotador d (Figs. 213 y 214) se ha dis- 
puesto una campana de aire g movible verticalmente que será 
sumergida en el agua. Desde el tubo c parte una prolongación k 
debajo de la campana de aire, de modo que en el interior de la 
misma existe la misma presión de aire h que tiende á levantar la 
campana. El empuje de la campana es, por lo tanto, proporcional 
á la profundidad de sumersión h. 

La campana se mantiene en equilibrio por medio de un re- 
sorte en espiral i, de modo que suba y baje exactamente con el 
nivel del agua. Mediante la transmisión de palancas 1, m se trans- 
mite el movimiento de la campana al regulador mecánico del 
nivel del agua (Fig. 214) ó á un regulador hidráulico de velocidad. 
Si aumenta el nivel del agua, se levanta la campana g y el regu- 
lador del nivel abre el aparato conductor de la turbina. Por el 
contrario al descender el nivel del agua baja la campana y se 
cierra el aparato conductor de la turbina. 

La disposición de flotador á distancia con aire comprimido 
trabaja con tanta seguridad y exactitud que el nivel del agua se 
mantiene siempre á la altura del vertedor sin que pueda oscilar 
arriba de 60 á 70 mm desde la marcha en vacío de la turbina hasta 
la plena carga de la misma. El extremo del tubo b está lo más 
cerca posible del escape con objeto de que se mantenga siempre 
constante el nivel del agua sin cuidarse para nada de las pérdidas 
en el canal y en las rejas. 

Al mover, sin embargo, las rejas, la turbina haría que bajarse 


A = 


mucho el nivel del agua detrás de las rejas, de modo que se va- ' 
ung caida constante, sin que puedan formarse sacos de agua. Es 


ciarfa la tubería de la turbina y se correría el peligro de que las 
rejas fueran aplastadas. 


Para evitar esto se hace un empalme 


detrás de las rejas desde el tubo de aire a que esté sumergido en > 


el agua algo más profundo que b. Cuando ahora, debido á 
pérdidas de las rejas, baja mucho el nivel del agua detrás de 
aquéllas, se escapa el aire comprimido de este segundo tubo y la 


turbina se cierra antes de que se presente en las rejas un desnivel ` 


peligroso. Por lo tanto, la disposición de flotador á distancia 
obliga al guardián á limpiar á tiempo las rejas. 
La conducción de aire se establece mediante tubos de gas, 





debiéndose tender desde el vertedor hasta la casa de turbinas con 


conveniente tender la tubería de aire en el interior de la tubería 
de las turbinas. 


La luz de la tubería de aire es: 


8/,” para 0 hasta 60 m de tubería, 
1° » 60 ,„ 225m „ 3 
1/4 ,, 225  ,, 650m ,, A 
Ee 650 „1500m ,, 3 
2" » 1500 „6000m ,, 5 


Otro adelanto en la construccion de indicadores de nivel de seguridad. 
Con las Figs. 215 d 217. 


La misma Casa que tanto llamó la atención de todo el 
mundo hace algun tiempo al presentar al mercado su aparato de 
limpiar tubos de nivel de agua, sistema Liebscher, ha construido 
recientemente una montura de espita de seguridad para nivel del 
agua que esti destinado especialmente para calderas modernas de 
vapor hasta presiones de 15 atm. 

La nueva montura de espita se distingue principalmente por 
la caja de paredes dobles para el grifo. En el mismo, el agua 
caliente 6 el vapor puede llenar á cada momento los canales a 
que rodean completamente la caja interior i y el interior del 
macho b, de modo que tanto la caja del grifo como el macho de 
éste se calienten y ensanchen con regularidad. La consecuencia 
de esto es que el macho pueda moverse con gran facilidad y la 
imposibilidad de que el mismo se apriete excesivamente. Los 
machos que son oprimidos constantemente por la presión del lí- 
quido contra su gran superficie de cierre, son completamente im- 
permeables aun á las mayores presiones é impiden que los grifos 
se aflojen. El grifo de evacuación desaparece, siendo suficiente, 
estando abiertos los grifos, un cuarto de rotación del macho in- 
ferior del grifo para evacuar el nivel del agua con agua y vapor 
simultáneamente. En los grifos se han dispuesto escalas graduadas 
que impiden que el fogonero se equivoque. 

Mediante el cono de válvula c, colgado libremente, se con- 
sigue el cierre automático en caso de rotura del cristal por el 
hecho de que al estallar el tubo el cono es despedido contra su 
asiento d por la presión de la caldera, cerrando así el paso al 
agua. El mismo posee la ventaja de que ofrece al agua una 
gran superficie de agarre y de que puede ser arrastrado fácil- 
mente por ella, mientras que una bola suele quedarse pegada. 

Las grandes aberturas de paso, que impiden el ciegue por 
barro de la caldera, etc., garantizan en sumo grado la seguridad 
del servicio de la instalación de calderas. De la misma manera, 
los canales del macho están dispuestos de tal suerte que al efec- 
tuar el evacuamiento por medio de agua 6 vapor tenga lugar 
una limpieza automática de las piezas interiores, inclusive el cono 
de cierre automático, lo cual es de importancia no despreciable 
para un trabajo exacto de un nivel de agua. 

En los grifos cerrados el agua del interior de las vasijas 
puede salir al exterior por las tubuladuras de escape h, de modo 
que en las pausas de servicio no pueda formarse un nivel 
engañador en las vasijas. Además, estando cerrados los grifos, 
no pueden las vasijas estar nunca bajo presión. Mediante esta 
disposición se consigue al mismo tiempo que no sea posible que 
los vasos se calienten sin presión. Para este fin no hay más que 
abrir un poco el grifo superior para que el vapor salga al ex- 
terior á través del vaso en un chorro delgado. 

Como es natural puede montarse también en el cuerpo de 
hierro fundido del nivel de agua de forma normal un indicador 
del nivel de agua de la manera que puede verse en la Fig. 216. 

Un segundo tipo de la misma Casa, Bader d Halbig en 
Halle a.S., es su indicador patentizado del nivel del agua con 
cierre automático. (Fig. 215.) El mismo es hasta cierto punto 
la pieza contraria al primero, distinguiéndose en que no posee ni 
cierre de grifo 6 välvula ni empaquetadura metälica, no pudiendo 
por esta razön ni Ser permeable, ni agarrarse fuertemente, ni 


desgastarse. Así mismo desaparece en él completamente el gotear 
y el pulido complementario de las válvulas del grifo. El empa- 
quetamiento puede recambiarse durante el servicio. Es imposible 
que se ciegue el paso durante el servicio. Por último este indi- 
cador de nivel de agua puede emplearse también, lo mismo que 
la montura de espita descrita anteriormente, para presiones de 
15 atm. 

Su manera de obrar es aproximadamente la siguiente: El 
mango que se ve en la Fig. 215 cuelga durante el servicio verti- 
calmente hacia abajo y la visagra, debido á su cuelgue particular, 
toma la posición que se ve en la sección transversal 1. Con esto 
queda libre la abertura de escape pudiendo circular por ella sin 
ninguna dificultad tanto agua como vapor. En caso de rotura 
del cristal la visagra es despedida inmediatamente contra la aber- 
tura de paso, quedando detenida en esa posición por la presión 
de la caldera que obra sobre ella. Para asegurar el cierre efec- 
tuado del modo descrito, el guardián de la caldera puede fijar la 
válvula de visagra en la posición que ocupa dando una vuelta al 
mango en la dirección de atrás por medio de los topes dispuestos 
en el husillo y válvula de visagra. Para volver á poner el aparato 
de nuevo en servicio después de recambiado el tubo de cristal, 
se da vuelta primeramente á la válvula de visagra, es decir, se 
la abre completamente, y después se da vueltas hacia atrás al 
mango hasta que vuelva á colocarse en su posición primitiva en 
la cual la válvula oscila libremente. 

Cuando se desea limpiar el paso á la caldera se coloca la 
válvula por medio del mango en posición horizontal. 

Una ventaja de este aparato de cierre automático consiste 
en que tanto el cierre mandado como el cierre automático se 
llevan á cabo por un mismo y único mecanismo, pudiéndose por 
lo tanto siempre que se desee comprobar el mecanismo de cierre 
automático respecto á seguridad en el funcionamiento. 

La pieza de cerrar consta de una tapa de bronce rojo que 
va dotada de una empaquetadura que sirve tanto paru vapor á 
alta presión como para agua caliente; la citada empaquetadura 
posee la propriedad de adherirse en la abertura de escape en 
forma de tobera al calentarse por el agua caliente 6 por el vapor 
y también la de quedar elástica con vapor á alta presión; tratin- 
dose de vapor recalentado se dota & los tapones de envolturas de 
niquel á propósito. 

Cuando la empaquetadura precise ser recambiada, puede el 
fogonero llevar á cabo esta operación con ocasión de la limpieza 
de la caldera. 

Con objeto de poder recambiar durante el servicio los ta- 
pones de empaquetamiento en estos niveles de agua, van dotados 
los aparatos de una disposición de contención. Asi mismo se ha 
impedido el inconveniente que tan d menudo se presenta de que 
los anillos de goma que sirven para cerrar herméticamente los 
niveles de agua se estiren por el extremo inferior del cristal im- 
pidiendo de esta manera la entrada del agua, dotando á los 
niveles de agua de visagra con una tabuladura de empalme 
(patente 123173) colocada en la espita inferior. Como se ve 
en la Fig. 215 la tubuladura penetra dentro del vaso de cristal, 
por lo cual no puede tener lugar ninguna variación del anillo 
de goma. 
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Sobre el Cálculo de postes de celosía para líneas aéreas. 
Por el Ingeniero en Jefe C. Seime. 
Con la Fig. 218. 


Para determinar la fuerza horizontal lateral H en kg exis- 


tente en los alambres de mástiles de celosía para lineas aéreas —— 


sirve la fórmula: 2 
y— 8.1 
8-f ' 


En esta fórmula significa f la flecha de un alambre en m.; | 


g el peso de todos los alambres inclusive un sobrepeso por carga 
de la nieve en kg por metro á lo largo y 1 la distancia entre los 
postes medida en m. 

También hay que tener en cuenta la carga ocasionada por una 
presión horizontal del aire de 125 kg por metro cuadrado. 

El esfuerzo de hierro dulce no debe pasar, en el caso más 
desfavorable, de 1500 kg por cm. cuadrado. 

A continuación se hace el cálculo de un poste de celosía 
en el cual las tensiones del sistema se determinan por el proce- 
dimiento gráfico. 

El poste de celosía está representado en los esquemas 1 y 2 
de la Fig. 218. Los poligonos funiculares y las cargas del aire que 
pesan sobre cada nudo se han colocado en el esquema 1 obrando 
hacia la derecha y en el 2 hacia la izquierda. Los polígonos de 
las fuerzas se han dibujado primeramente sólo para los alambres, 
en el esquema 3 para el poligono á la derecha y en el 4 para el 
poligono 4 la izquierda. 

Describiremos aqui el modo de dibujar el poligono de las 
fuerzas para el primer caso (esquema 3). 

En el nudo a obran las dos fuerzas D, y 1 y el polígono 
funicular de 300 kg. Este tiene que descomponerse, por lo tanto, 
en dirección de las dos barras. Primeramente dibujamos el poli- 
gono funicular de 300 kg en una escala cualquiera, tiramos por 
el punto final una paralela á D y por el otro punto otra á 1 y 
obtenemos un triángulo de las fuerzas en el cual podemos ver el 
tamaño y dirección de las tensiones en las dos barras. Las flechas 
indican la dirección de las tensiones interiores de las barras. 
Pasemos ahora al nudo b. De las tres barras que van á dar á 
el conocemos la tensión de una de ellas, de D,. Volvemos á con- 
struir el triángulo de las fuerzas, aprovechando la tension D, ya 
dibujada, y hallamos de manera análoga que en a las tensiones 
D y 2. Del mismo modo se procede con todos los demás nudos, 
uno después de otro, colocando en los extremos de las fuerzas ya 
conocidas las dos fuerzas que aún faltan trazando las correspon- 
dientes paralelas ú las barras. De esta manera se obtiene por 
último el poligono total de las fuerzas, esquema 3. 

A la altura del terreno, el poste de celosia está sujeto en 
el bloque de hormigón. En el sitio de sujeción se presentan 
reacciones de apoyo que se determinan también con ayuda del 
polígono de las fuerzas, siendo las mismas la reacción R que es 
igual á la suma de los poligonos funiculares, ó sea igual á 900 kg, 
además la fuerza Z y la igual ú ésta pero dirigida en sentido 
contrario D y las dos fuerzas V¿. En el polígono de las fuerzas 
las fuerzas de presión están caracterizadas por líneas dobles. 

En el esquema 4 se ha dibujado de un modo anälogo al del 
esquema 3, el poligono de las fuerzas estando dirigida la presión 
del aire hacia la derecha. u 

Para el caso de que el polígono funicular y la presión del 
aire estén dirigidos hacia la izquierda, sirven los polígonos de las 
fuerzas de los esquemas 4 y 6. 

En la tabla A que damos á continuación se han recopilado 
las fuerzas existentes en las barras, determinándose las tensiones 
máximas que se presentan. 

Estas tensiones máximas sirven para todo el poste. A cada 
lado solamente corresponde la mitad. 

El poste consta de cuatro barras angulares que se juntan 
entre las barras 10 y 12. Por esta razón se han reunido en la 
tabla las barras 1 a 11 y 11 á 19 poniéndose la fuerza máxima 
de tensión. Al determinar la sección transversal útil, para las 
barras angulares se han restado dos secciones de remache y para 
las barras diagonales una sección de remache. 

Como longitud de flexión se ha puesto la longitud del sis- 
tema. La seguridad contra flexión se determina según la fórmula 
de Euler: 


n= 2,122 P.12 , 
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Tabla A. 
B Polig. A | Polig. & Viento A Viento A | Tensiones máx. 
arra | ja derecha ¡ la izquierda | la derecha | la izquierda | + | — 
1 mm = 8 | + 50 | — 40) 625| 615 
2 — 1050 + 1050 | — 90 ' + 115 | 1140 1140 
8 -+ 1900 I — 1900 | + 175 — 175 2075 | 2075 
4 — 2700 | + 2700 | — 250 : + 275 . 2950 | 2950 
5 + 8800 — 8800 + 860 — 360 | 4160 | 4160 
6 | — 4700 | + 4700 | -- 460 , - 500 ' 5200 5160 
7 + 5600 ; — 5600 | -+ 620 — 625 | 6220 | 6225 
8 — 6300 +; 6300 | — 740 -+ 790 7090 7040 
9 = 7200 . — 7200 | + 940 i — 960 8140 | 8160 
10 — 7900 ` 7900 | —1125 +1190 | 9090 9025 
11 + 8600 ¡ — 8600 | +1850  —1375 , 9950 | 9975 
12 — 9150 -+ 9150 | — 1550 + 1610 | 10760 | 10700 
13 + 9700 | — 9700 | +1800 | — 1830 ; 11500 | 11530 
14 —10200 | =+- 10200 | — 2000 + 2090 | 12290 | 12200 
15 ` -+ 10600 | — 10600 | -+ 2800 | — 2350 | 12900 | 12950 
16  — 11000 | + 11000 | — 2525 + 2625 | 13615 | 13625 
17 ' -+ 11400 | — 11400 | +2800 ı — 2890 ' 14200 | 14290 
18 —11700 | +11700 | — 3050 | +3180 , 14880 | 14750 
19 +12000 | — 12000 | -+ 3850 | —3460 | 15850 | 15460 
20 — 12250 ' -+ 12250 | — 3600 | + 3765 | 16015 | 15850 
D — 640 | + 640, — 60 + 40 | 680 700 
De = 540 — 540 | + 50 | — 90 | 590 630 
Dz; — 1050 ' + 1050 ; — 100 + 75: 1125 1150 
D4 900 | — 900 ` 90 ` — 125 ' 990 1025 
Di — 1300. -+ 1800 | — 140 + 100 | 1400 | 1440 
De + 1200 — 1200, + 125 — 160 1325 1360 
Dz — 1100 ' + 1100 — 180 ' + 150 | 1250 | 1280 
Dg > 1000 — 1000; + 160 , — 225 1160 1225 
Do — 1050 ~ 1050 | — 250 | + 210 | 1260 | 1300 
Dio 900 — 900 295 | — 275 | 1125 1175 
Di — 800 = 800: — 280 ¡ + 240 1040 1080 
Die - 750 — 750 , + 260 | — 310 1010 1060 
Dig — 70 . -+ 700 — 820 -- 275 975 1020 
Da + 650 — 650 + 800 , — 360 950 1010 
Dis — 600 ` 600  — 860 — 325 925 960 
De -- 550 — 550 | + 825 ; — 3% 875 940 
Diz — 500 ' + 500 | — 390 + 360 860 890 
Dis + 475: — 475 + 860 | — 425 | 835 | 900 
Do — 440 + 40 — 450 i + 400 | 840 890 
Deo + 425 — 425 + 420 . — 470 845 895 
Vi — 800 | —_— SS SS | 300 “== 
Va + 300. = — = 300 = 
Va -— 600 — 290 — 400 | — 110 = 1000 
R 900 900 | 475 5400 `. — = 
Z ~- 12260 -+ 12260 | -~ 3620 | — 3760 , 15880 | 16020 
D  —12260  — 12260 , — 3620 ¡ -- 8760 ¡ 16020 | 15880 


en la cual significan : 
J el momento de inercia mínimo en cm‘, 
P la presión máxima en t, 
l la longitud de flexión en m. 

Para las barras angulares del poste hay que tener aún en 
cuenta que las tensiones de presión determinadas por los poligonos 
de las fuerzas se aumentan un poco por el peso propio del poste 
y de los alambres. Siendo el peso propio del poste de 2500 kg 
y de 400 el de los alambres colgados las tensiones 19 y 20 se 
2500 200 


aumentarían en 4 +" = 1450 kg, y la tensión 11 en 
150 a 825 kg. Este aumento se ha tenido en cuenta al 


hacer la tabla B. 

De esta tabla, en la cual se indican los perfiles elegidos, el 
esfuerzo que sufren y la resistencia contra flexión, se deduce que 
para la elección de los perfiles lo único que se ha tenido en 
cuenta es la resistencia á la flexión. Sin embargo, en postes 
grandes de celosia no es posible pasarse sin determinar las ten- 
siones en las barras. 

Aunque los esfuerzos hallados para los materiales son pe- 
queños, no se debe sin embargo olvidar que se aumentan algo 
con las tensiones secundarias que se presentan. Precisamente en 
los postes de celosía, el empalme de las diagonales tiene lugar sin 
chapas de nudos. Las barras que se reunen en un nudo no 86 
cortan en un punto, lo que no deja lugar á duda de que también 
se presentan tensiones de flexión que hay que añadir. 


Para determinar los perfiles y esfuerzos solamente se han 
anotado también en la tabla B la mitad de las tensiones máximas 


determinadas arriba. 
Tabla B. 





Esfuerzo | Seguri- 


¡Sección | Momento | Longi- | múrimo | dad 





























Fuerza : 
: Perfil útil | de iner- | tud de | del mate- | contra 
Darra pep legido on om | AMOI | Aoxión ; rial en kg | flexión 
ni | “ome | m | POLSM 199 
l bis 11 —5815|175.75-10| 12,5 | 298 1,6 | 465 4,25 
11 bis 19 —9180¡190.90-11|16,98 | 57,1 | 1,7 | 541 | 4,56 
20 — 9875 190.90. 11 en | 57,1 | 0,85 | 552 | 1,79 
Dı ¡— 700'F50.50-5 | 40 | 4,59 | 14 175 | 71 
Də |— 680 i k » | 1,4 158 ; 7,9 
Ds — 1150 y i „1145 | 288 | 4,02 
D4 —1025 be $ „o | 145 | 256 | 4,53 
D5 — 1440 155.55-6 | 5,35 | 7,24 | 15 | 270 | 4,74 
De — 1860 ' y y S 15 | 254 | 5,02 
Dz , — 1280 > DE „o + 16 | 240 | 47 
Ds |—1225 R o to. | 165 | 220 | 46 
De | —1800' 160.60.6 5,95 | 9,43 | 1,95 | 219 | 4,05 
Do —17 S e 5 2,0 198 4,25 
Di .— 1080 $ ow ae O 181 | 4,68 
Dig — 1060 a i „o 2il 178 | 4,28 
Dis — 1020 : m 222 171 | 4,05 
Dia — 1010 160.60.-8 , 7,75 | 12,1 | 2,25 | 130 | 5,02 
Dis — 960 ,, 8 a ` A 124 | 5,05 
Dis — 940 i TE 2,39 121 4,95 
Dir | — 890 A Le s S ee 115 | 501 
Dis ,— 900 $ o» ©» 245 | 116 |475 
Dua | — 890 e ZE EE 115 4,62 
Do |— 895 A ly og 2,6 116 | 4,25 
Vi Bi 300 150-50-5 | 4,0 == Ss 7 | — 
V + 200 e o e, ah Lee — 75 | — 





Hay que demostrar todavía la presión sobre la tierra y con 
ello la seguridad del poste contra caída. 

Las fuerzas exteriores que obran sobre la masa de hormigón 
son la tensión de los alambres, la presión del aire y el peso propio 
G del poste y del hormigón. 

Imaginémonos primeramente sujeta la superficie de base de 
la masa de hormigón á la tierra. En este caso todo el poste de 
celosía con el hormigón debe ser considerado como una vigo libre 
cuya sección transversal más inferior es la base del pedazo de 
hormigón. En esta sección se produce, como sucede con toda 
viga sujeta por uno de sus extremos, un momento de flexión M 
ocasionado por las fuerzas exteriores, que produce en la sección 
tensiones de tensión y de presión, cuyo valor máximo es: 


‘ee 


W 
siendo W el momento de resistencia de la sección. 
Para el presente caso se tiene según el esquema 2: 
M = 0,3 - (18 + 16,75 + 15,5) + 0,015 - 18 + 0,03 - 17,875 
+ 0,035 - 16,125 + 0,04 - 14,885 + 0,045 - 13,635 + 0,05 - 12,2 
-+ 0,055 - 10,6 + 0,06 - 8,95 + 0,065 - 7,25 + 0,07 - 5,55 + 0,075 
. 3,85 = 20,52 mit, 





ó bien M = 2052000 cm/kg. El momento de resistencia de la 
sección €s: 


200 - 300? 
W = Po age e 3000 000 cm? 
y por lo tanto: 
2052 000 
e = 3900000 — 9684 ke. 


Además, debido al peso propio se producen tensiones de 
presión del tamaño de: 


G 


ka E 


donde f significa la superficie de base en cm cuadrados. En el 


ejemplo presente es: 
f = 300 - 200 = 60000 cm cuadrados. 


G es el peso del poste con alambres (2500 kg) y el peso 
de la masa de hormigön: 


G = 2500 + 3,0 - 3,0 - 2,0 - 2200 = 42100 kg. 
Con esto: 


42 100 


ka = oS 
4 = 60000 0,702 kg. 


‚La presión superficial sobre la tierra es, por consiguiente: 
k = 0,684 — 0,702. 


En uno de los bordes por consiguiente es k = — 1,386 kg 
y en el otro — 0,018 kg por cm cuadrado. 


Tratándose de postes de celosía pequeños será suficiente en 
la mayoría de los casos proceder de la manera que se indica ä 
continuación. En el esquema 7 está representada la parte inferior 
de un poste que está sujeto en la fundación por el sitio a—b. 
El momento total de las fuerzas exteriores sea M, el peso del 
poste G, la distancia inferior entre dos esquinas b. Entonces la 
tensión de presión máxima en un poste de la esquina es con 
suficiente exactitud: 
1 M G 
S=- - +... 
2 b "4 


En la mayoria de los casos están unidos los pilares en el 
sitio de sujeción mediante chapas. En este caso se obtiene el 
esfuerzo del material en este sitio determinando el momento de 
resistencia W de la sección transversal total según la fórmula 


M 
k = Ww" 

Algunas tensiones diagonales pueden determinarse entonces 
fácilmente con ayuda del método de Ritter. Hecho esto, en la 
mayoria de los casos puede apreciarse facilmente las dimensiones 
que han de tener las restantes 





Cadena Bertran. 
Con las Figs. 219 d 222. 


La cadena objeto de este articulo, está constituída por 
piezas articuladas susceptibles de adquirir rigidez mútua, pudiendo 
formar un conjunto resistente que á voluntad puede perder dicha 
rigidez y convertirse de nuevo en elementos plegables. 

Se caracteriza este sistema por la circunstancia de que los ele- 
mentos articulados tienen formas especiales y están combinados 
con órganos móviles de manera que, según la posición en que se 
hallen, presentan apoyos contra la rotación y quedan ineficaces 
las articulaciones de unas piezas con otras. | 

Las figuras 219 y 220 se refieren a uno de los tipos que, fun- 
dados en la esencia de la patente se han construido y según en 
ellos se indica queda representado en proyección vertical y hori- 
zontal, presentando además dos secciones longitudinales del con- 
junto en dos posiciones distintas. a u 

Si las piezas que integran el sistema ocupan las posiciones 
señaladas en la figura 221, 1 y 2 el conjunto tendrá una 


rigidez perfecta, puesto que quedarán impedidos los movimientos 
en un sentido en virtud de las articulaciones d y del acoplamiento 
b en las mortajas c y los movimientos en sentido contrario por 
la acción de los pestillos f adaptados por medio de los travesaños |, 
contra la barra e. 

Cuando los pestillos f estén en la posición que indica la 
fig. b, el conjunto dejará de ser rígido en un sentido y podrá 
doblarse o plegarse del modo que en la misma figura se manifiesta, 
saliendo los picos b de sus mortajas c. 

El movimiento de los pestillos f, puede obtenerse por un 
órgano maquinal apropiado contra el cual se apoyen los rodillos k; 
de este modo fácilmente se comprende que el conjunto formado 
quedará completamente rígido en determinados casos y dejará 
de serlo cuando se juzgue necesario. 

Esta circunstancia unida á la sencillez de las piezas que la 
integran, fácil construcción por ser todas iguales, empleo de 
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distintos materiales econömicos, diversidad de formas y dimen- 
siones que pueden adoptarse, etc., permite su uso en un sin fin 
de casos con notable ventaja por las reducidas dimensiones que 
los aparatos alcanzan. 

A continuación se indican algunas aplicaciones que más ó 
menos modificadas pueden ser factibles, sin perjuicio de las que 
acudan a la ilustrada mente de aquellas personas que, dotadas de 
mayores conocimientos y práctica en cuestiones de mecánica 
industrial, se tomen en ello cierto interés y a las que muy especial- 
mente se dedica esta reseña. 

La primera se refiere a un cric detallado en fig. 221, 1 y 2 
en secciones. ' 

Aparte de la forma elegante y transportable, se recomienda 
por sus mínimas dimensiones que, apesar de ello, le permiten 
elevar la carga a mayor altura que sus similares por no tener límite 
alguno, pudiendo construirse de varias formas, según el uso a que 
se destine. Los eslabones van guiados por una ranura practicada 
en el interior de las dos placas exteriores que limitan el aparato 
y en cuyas ranuras descansan los pistones que hay a ambos lados 
de las piezas que forman la cadena. 

El movimiento se conduce desde el exterior por medio de 
una barra o palanca que se amolda a un tornillo sin fin, el cual 
engrana con una rueda solidaria a un piñón, cuyos dientes encajan 
en los eslabones; para ello los pernos que juntan las paredes que 
los forman, se distancian de la misma dimensión que el ancho de 
los dientes y en el caso de ser éste reducido se coloca un perno 
intermediario, que a la vez aumenta la trabazón del sistema. 
El último eslabón presenta un reborde para impedir salga al 
exterior deslizándose de la guía. Se han ideado otras dispo- 
siciones de estos mismos aparatos con manubrio y pedal, las que 
se omiten por ser tan solo pequeñas modificaciones de las referidas. 
La aplicación que vamos a describir es curiosa, pues no es 
posible como no sea mediante un sistema análogo al que nos ocupa. 

Trátase de una plataforma para la carga y descarga; la 
misma consiste en una vagoneta ó carretilla de las que se usan 
para transportar cajas, fardos, objetos pesados, etc., del interior 
de un almacén o fábrica al carro o camión que está en la calle o 
patio exterior. 

Longitudinalmente y en el espacio interpuesto entre el fondo 
y las ruedas, casi rozando al suelo, se dispone la cadena, de tal 
modo que pueda engranar con un piñón, que mediante un tornillo 


A A Ce 


sin fin, recibe el movimiento que le comunica un juego de ruedas 
cónicas impulsadas por uno o dos manubrios. 

Como se comprende, al actuar el movimiento, los eslabones 
irán ajustándose, cerrándose unos tras otros y a medida que esto 
ocurra, en su natural empuje elevarán la plataforma, que puede 
bascular alrededor de su arista de apoyo sobre los dos soportes. 

Para obligar a la cadena a que obre normalmente y no resbale 
a lo largo de la plataforma, se dispone a esta un saliente o tope, 
en que se amolda el extremo de la cadena en cuestión. 

Los dos apoyos sobre que bascula la plataforma, pueden 
modificarse en su altura mediante ajustes con clavijas para 
así adaptarse a la variable altura del vehículo al que tenga 
que trasladarse la carga, o del que se pretenda descargar. 


Reseñaremos ahora la grua plegable representada en las 
Fig. 222, que basta tan solo comparar en sus dos posiciones 
plegada y desplegada para deducir la utilidad de la misma en 
cuanto a su fácil manejo, transporte y más que nada por el 
poco sitio que ocupa cuando está sin funcionar; cualidades todas 
ellas que la hacen muy recomendable, especialmente para talleres 
o almacenes varios. 


Como se ve fácilmente, la cadena que forma el brazo se aloja 
en el interior de una viga armada que puede girar alrededor de 
uno de los extremos. Su empotramiento queda asegurado por 
ir solidariamente sujeto a las guías de los eslabones, de los cuales 
quedan tres por lo menos en el interior, habiendo además dos 
grapas que actúan por encima, impidiendo el retroceso de la 
cadena, que también se asegura por el mismo piñón. 


Por último, la aplicación a un andamio, permite, entre otros 
usos, reparar tejados de exagerada pendiente, sin necesidad de 
salir a la cubierta, lo que en muchos casos motiva grandes difi- 
cultades. 


Para ello la cadena en forma de escalera plegable y des- 
plegable a voluntad, puede bascular alrededor del perno que une 
el último eslabón fijo al anterior suelto y su inclinación se regula 
en cada caso, mediante un cable o cadena que le atiranta debi- 
damente a unos pies derechos que se elevan verticalmente en el 
extremo de la plataforma que sostiene el conjunto integrado por 
tablones que se afianzan dentro del edificio y salen al exterior por 
una abertura cualquiera. 


Oficina técnica de ingeniería y construcción, Barcelona. 


Tratamiento de los motores generadores. 


Con el empleo, siempre en aumento, de los llamados ,,mo- 
tores generadores“. es decir, agregados compuestos de una máquina 
de explosión como máquina motriz y de una dinamo como parte 
movida, parécenos conveniente dar aquí las noticias más impor- 
tantes acerca del tratamiento de los mismos. 

Con objeto de que el lector comprenda más fácilmente las 
diversas fases del tratamiento, referimos éste al motor generador 
de la Allgemeine Elektricitáts-Gesellschaft descrito y dibujado 
en la pág. 6, 1911 del cuaderno 91 del ,,Praktischer Maschinen- 
Konstrukteur“ (, Constructor práctico de máquinas“). 

En el tratamiento de la máquina se distinguen tres fases 
principales: 

El tratamiento del agregado de máquinas antes del servicio, 
durante el servicio y en el momento de la puesta fuera de servicio. 


a) Tratamiento del agregado antes de la 
en servicio. 


Cada vez que se vaya á comenzar el servicio hay que abrir 
primeramente el grifo de entrada de agua fresca para la refrige- 
ración. Así mismo hay que convencerse también de que sale agua 
por el sitio de escape destinado para la misma. 

Cuando exista enfriamiento por ventilación se abre el cierre 
del refrigerador y se llena éste completamente de agua hasra que 
la misma se escape.. Echando el agua demasiado deprisa puede 
suceder que se escape ya el agua sin que estén completamente 
llenos la envoltura de los cilindros, tuberías, bomba y refrigerador. 
Por esto, después de echar el agua hay que esperar algún tiempo, 


6 dar unas cuantas vueltas al motor con la manivela y comprobar 
si el refrigerador está completamente lleno. 

También hay que comprobar la lubrificación de la bomba 
centrífuga y del ventilador. ) 

Para la lubrificación solamente se debe emplear aceite para 
motores de automóviles completamente libre de resinas y ácidos 
y de consistencia no demasiado pequeña. Antes de poner en marcha 
el motor hay que llenar el recipiente de aceite; soltando el de- 
tentor convénzase uno de que funciona bien la disposición de 
cuenta-gotas que hay que graduar conforme á la carga y número 
de revoluciones. 

Durante los primeros días del servicio, así como después de 
largas pausas, hay que aceitar algo más. Cuando la lubrificación 
es exagerada, lo cual se da á conocer en le color azul intenso de 
los gases de escape y en el mal olor, se ensucian mucho los cilin- 
dros, émbolo y válvulas, lo que puede dar lugar á que el émbolo 
se apriete. Por regla general hay que graduar la lubrificación de 
tal modo que los gases de escape presenten un color ligeramente 
azul. En este caso no llega á los cilindros y á las válvulas más 
que el aceite necesario para la lubrificación. 

Cuando se ha aceitado demasiado durante largo tiempo, 
puede suceder, en determinados casos, que se cieguen la tubería y 
vasos de escape; hasta cierto punto sirve el primer vaso y hasta 
el segundo á veces de separador de aceite y agua. 

El recipiente de bencina debe llenarse de modo que haya com- 
bustible suficiente para la duración de un período de servicio, 
con objeto de que el motor no se pare ó de que haya necesidad de 
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echar bencina nueva. Hay que abrir el grifo de escape del reci- 
piente de la bencina y apretar un momento con cuidado hacia 
abajo el clavito del flotador para hacer posible que pase la bencina 
á la caja de aquél. Si se desborda la bencina hay que dar unas 
cuantas vueltas al motor con la manivela estando abiertos los 
grifos de los cilindros, con objeto de que salga la bencina sobrante 
que pudiera ocasionar una mezcla de gas exagerada é impedir el 
encendido. | 


b) Tratamiento del aparato al ponerlo en 
marcha y durante el servicio. 


Para poner en marcha el motor, una vez cumplido todo lo 
anteriormente dicho, se coloca la corredera dotada de un botón 
negro, que sirve para regular la entrada de la mezcla de gas, en 
el medio de sus dos posiciones extremas. Enseguida se oprime la 
manivela de puesta en marcha en la garra de acoplamiento y se 
la da unas cuantas vueltas, oprimiendo siempre contra el motor, 
en el sentido de las manecillas del reloj. La rotación tiene que 
tener lugar lo más rápidamente posible en el momento en que se 
note la mayor resistencia, ó sea en el momento de la compresión, 
por ser este el momento en que el inductor tiene que desarrollar 
su tensión máxima para el encendido. 

Para esto cúidese especialmente de que el punto de la mayor 
resistencia (compresión) sea salvado tirando hacia arriba de la 
manivela. 

Naturalmente, el interruptor principal del cuadro de distri- 
bución tiene que estar abierto para que el motor pueda marchar 
en vacío. 

Estando todo en órden en el motor y abierto el interruptor 
principal bastarán muy pocas vueltas para que funcione el encen- 
dido y comience á marchar el motor, lo que se da á conocer por 
el ruido de la explosión ó porque la manivela se sale de la garra 
porque el árbol de la misma se mueve más rápidamente. 

La regulación de la velocidad y de la potencia se verifica 
únicamente por variación de la cantidad de gas. 

La composición de la mezcla de gas se mantiene constante 
automáticamente. La válvula giratoria se acciona por medio de 
la varilla dotada del botón negro ya mencionado, de modo que 
moviendo el botón hacia afuera de la máquina aumentan la 
potencia y el número de revoluciones, mientras que moviéndolo 
hacia la máquina disminuyen. 

Una vez graduado el número de revoluciones del motor, 
estando abierto el interruptor principal, se cierra éste y se excita 
lentamente la dinamo. Según van aumentando la excitación y 
carga el regulador mantiene constante el número de revoluciones 
del motor. Sin embargo, no se deben aumentar demasiado 
deprisa la carga y excitación, porque de lo contrario no puede 
seguir el motor. 

La tuerca de ajuste de la válvula de corredera puede ejercer 
influencia sobre el regulador, poniendo en mayor ó menor tensión 
el resorte que recarga el regulador. 

Por regla general no debe moverse esta tuerca, por haber 
sido ya ajustada en la fábrica para la potencia normal correspon- 
diente. Por el contrario, cuando la máquina, por cualquier género 
de razones, deba dar otra potencia normal diferente, hay que 
regular la carga del resorte del regulador mediante el tornillo de 
mano de modo que se consiga la potencia deseada bajo número 
normal de revoluciones estando completamente abierto el regula- 
dor, con lo cual se consigue un consumo de bencina satisfactorio. 


c) Tratamiento del aparato al ponerlo 
fuero de servicio. 


Cuando se desee parar el motor hay que cerrar la entrada de 
la mezcla de gas por medio de la válvula correspondiente. En- 
seguida hay que cerrar los grifos del depósito de bencina y de la 
tubería de refrigeración y hay que parar también la entrada del 
aceite deteniendo la disposición de cuenta-gotas. 

Cuando el motor no esté montado donde no exista peligro 
de que hiele, hay que vaciar completamente, cuando se tema la 
helada, toda la disposición de refrigeración (envolturas de cilin- 
dros, refrigerador, tuberías, bomba, ctc.). Esta operación se 
lleva a cabo abriendo los grifos de escape colocados en el motor. 


a 


d) Modo de salvar interrupciones y defectos. 


I. El motor no salta ó lo hace muy diffcilment:. 
Esto puede obedecer á las siguientes causas: 


1. No llega bencina al gasificador. Lo primero que hay que 
hacer es ver si pasa á la caja del flotador. Si se ve que no, es esto 
señal de que está cegado el tubo de conducción ó el separador 
de agua; si fuera necesario hay que destornillar este último y 
limpiarlo. 

2. Pasa demasiada bencina al gasificador. Cuando 
continuamente corre bencina por la tapa de la caja del flotador, 
es señal de que no cierra bien la aguja del flotador ó de que este 
último no agarra bien. En el primer caso hay que pulir un poco 
la aguja y en el segundo sacar el flotador y después de retirar la 
bencina introducida en el mismo, soldarlo con cuidado tenienclo 
en Cuenta que no aumente nada, ó por lo menos poquísimo, el 
peso del flotador. (Lo mejor es colocar un flotador de reserva y 
enviar el flotador estropeado á la fábrica para la reparación.) 


3. También puede cegarse la tobera en cuyo caso hay que 
destornillarla y limpiarla con una aguja fina; cúidese, sin embargo, 
muchísimo de no ensanchar la abertura de la tobera. 

4. El encendido no funciona. Cuando fallen todos los 
inflamadores á la vez, puede suponerse que no está en órden el 
aparato de los imanes. En un caso por el estilo, que dicho sea 
de paso se presenta muy rara vez, debiéndose casi siempre á al- 
guna falta en el tratamiento, hay que examinar primeramente si 
están bien colocados los carbones de contacto, sustituyéndolos 
por otros en caso necesario. El aparato de imanes no debe acel- 
tarse demasiado, porque de lo contrario pueden presentarse 
fácilmente interrupciones en el aislamiento de los contactos de 
frotamiento. Si los contactos estuvieran en órden y á pesar de 
todo no produjera corriente el aparato, es — cosa que solo puede 
ocurrir tratando mal el aparato — que está estropeado el arro- 
llamiento. En este caso hay que enviar el aparato á reparar. 


II. El motor marcha irregularmente. Esto puede 
obedecer á las siguientes causas: 
1. El encendido funciona defectuosamente. Si la dis- 


posición de encendido fallase en un cilindro, compruébese primera- 
mente, abriendo los grifos de compresión, cuál de los cilindros no 
se enciende y recámbiese el inflamador, ya que en la mayoría de 
los casos se debe ello á que el aislamiento es defectuoso. Colo- 
cando nueva esteatita y limpiando el mecanismo vuelve á quedar 
el inflamador dispuesto de nuevo para el servicio. 

También puede suceder que sea defectuoso el aislamiento de 
los cables, en cuyo caso no queda otro remedio que recambiar los 
que no sean buenos. 

2. Las válvulas no cierran bien. Cuando después de largo 
servicio la potencia disminuye ó el motor funciona irregularmente, 
se debe esto casi siempre á que el combustible y el aceite que ha 
penetrado en la cámara de combustión han dejado residuos sobre 
el émbolo y en las paredes del interior de los cilindros. Estas 
costras de aceite, al alcanzar cierto espesor, pueden obrar des- 
favorablemente sobre la buena marcha del motor. Es, por lo 
tanto, indispensable que dentro de determinados espacios de 
tiempo, se limpie el interior de los cilindros de los residuos que en 
ellos pudieran haberse depositado. 

Cuando la mezcla contiene demasiado gas pueden estropearse 
las válvulas de escape por la ,combustión retardada del gas“, 
hasta el punto de que el motor no pueda ya resistir la compresión. 
Compruébese esto dando vueltas lentamente con la manivela de 
puesta en marcha. 

En un caso por el estilo es preciso limar las válvulas, ó bien 
soltar el ensamblaje de las mismas y los resortes, sacar la válvula y 
limpiar las superficies de asiento, enseguida se frotan estas super- 
ficies tanto en el plato de la válvula como en el cilindro con una 
masa de esmeril fino y algo petróleo. Enseguida se vuelve á colo- 
car la válvula en su sitio y se la frota con un destornillador que 
agarra en el fresado del plato de la válvula, dándola vueltas 
constantemente y levantándola á menudo de su asiento. 

De tiempo hay que limpiar el esmeril va usado y reempla- 
zarlo por otro nuevo. 

Tan pronto como todas las superficies de asiento se apoyen 
bien, hay que limpiar tanto la válvula como el plato de la misma 
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con petróleo y con mucho cuidado antes de volverla otra vez á 
montar. 

3. En el combustible hay agua. Esto se hace notar 
primeramente en que el motor marcha irregularmente. Mediante 
el separador de agua dispuesto en el depósito de bencina, se 





excluye casi completamente, dentro de lo posible, una posibilidad 
por el estilo, pero siempre es conveniente comprobar que no se 
deposite demasiada agua en el separador, y en caso de necesidad 
hay que sacarla fuera. 


Novedades acerca del regulador de Jahn. 


Con las Figs. 223 vd 227. 


Cuando en el año de 1912 apareció el regulador de Jahn, 
los circulos téncicos — como con cualquier novedad — se mostra- 
ron un poco frios hacia el nuevo sistema, prefiriendo esperar 
resultados. Desde entonces á acá se ha extendido el nuevo tipo 
por todas partes, por lo cual nos parece conveniente describirlo 
en este lugar. Para ello elegimos como clase el tipo de cons- 
trucción denominado por C. 

El regulador „sistema de Jahn“ clase Č es de construcción 
vertical; en el mismo los movimientos relativos del cuerpo girante 
se transmiten á un manguito corredizo en sentido axial respecto 
al árbol del regulador, siendo .recogidas las fuerzas centrífugas 
producidas por la rotación solamente por medio de resortes. La 
fuerza motriz necesaria para mover el regulador mismo y para la 
distribución se obtiene exclusivamente de los cambios de las 
fuerzas centrifugas que se presentan al tener lugar cambios de 
velocidad; los reguladores de la clase C no poseen lo que se 
llama masa de inercia; son, por lo tanto, reguladores de manguito 
vertical con carga de resortes y efecto exclusivamente centrifugo. 
Como, además, los movimientos relativos del cuerpo girante tienen 
lugar siempre en una misma y única superficie vertical respecto 
al árbol del regulador, los reguladores de la clase C están com- 
prendidos entre los llamados „reguladores planos“. 

Por lo demás, los reguladores van montados en una caja 
completamente cerrada que no deja penetrar el aceite. La misma se 
compone (Véase Figs. 224 y 225) de la pieza inferior de la caja a, 
del anillo de la misma b y de la tapa c de la caja con la tapa d 
para el aceite. El anillo de la caja está unido con la parte infe- 
rior y con la tapa de la caja por medio de los tornillos u y de 
los anillos de cierre t de papel de dibujar ordinario que no dejan 
penetrar nada de aceite. La parte inferior a de la caja se apoya 
con su taladrado cónico sobre una espiga de la misma conicidad 
del árbol del regulador n y es oprimida sobre ella por medio de 
la tuerca o. 

Los cuerpos girantes e están guiados en sentido exactamente 
radial sobre superficies á propósito de la parte inferior a de la 
caja por medio de poleas colocadas lateralmente y debajo de los 
mismos, siendo posible de esta manera hacer que obren directa- 
mente los resortes f sobre las fuerzas centrífugas de los cuerpos 
girantes e. Los resortes f se apoyan con sus extremos interiores 
directamente sobre los cuerpos girantes e correspondientes, mien- 
tras que los extremos exteriores de los mismos se recogen por 
las tuercas g. Entre los extremos exteriores de los resortes y 
las cabezas de las tuercas se ha dispuesto para cada uno dos 
anillos de ajuste y que sirven para graduar el grado de unifor- 
midad y el número de revoluciones. 

Sin anillos de ajuste el grado de uniformidad del regulador 
es el máximo y su número de revoluciones el mínimo; con todos 
los anillos de ajuste, por el contrario, el número de revoluciones 
el máximo y el grado de uniformidad el mínimo. 

Entre las cabezas de la tuercas tensoras de los resortes y la 
caja del regulador se han dispuesto anillo de cierre z de goma, 
con el fin de que la caja no deje tampoco penetrar nada de aceite 
por estos sitios. 

Las tuercas tensoras de los resortes g son lo suficientemente 
largas para que, aun estando los resortes flojos agarren suficien- 
temente al tornillo h. El tornillo de tensión de los resortes es'á 
hecho de una pieza, atraviesa el vástago superior del árbol del 
regulador, impide que el tornillo de tensión de los resortes gire 
también al soltar 6 apretar las tuercas y hace desaparecer al 
mismo tiempo el peligro de que, en caso de que hubiera que 
destornillar completamente una sola de las tuercas, no fuera des- 
pedida la otra de la caja del regulador por la tensión que en 
un caso por el estilo tienen todavía los resortes. 

El agujero en el tornillo de tensión de los resortes es lon- 


gitudinal con objeto de evitar que, al no apretar igualmente las 
dos tuercas, se produzca una tensión entre el anillo b de la caja 
y el vástago superior del árbol n del regulador. 

La transmisión de los movimientos de los cuerpos girantes e 
al manguito 1 se lleva á cabo por la palanca angular i cuyo 
punto medio de rotación está apoyado en la parte inferior de la 
caja y cuyos dos extremos van dotados de poleas. En las poleas 
de la arista superior agarran por medio de superficies de guia 
verticales los cuerpos girantes e, mientras que las poleas de la 
arista inferior agarran en la ranura oblicua del manguito de des- 
lizamiento axial k. Este manguito k está guiado en su taladrado 
mayor inferior sobre el cubo de la parte inferior a de la caja y 
con su taladrado superior más pequeño sobre la tuerca o del árbol 
estando unido rígidamente con el manguito | por medio de las 
varillas de unión w. El manguito k constituye al mismo tiempo 
la limitación de la carrera al colocarse en su posición más baja 
sobre el cubo de la parte inferior a de la caja y en su posición 
más alta en la cabeza de la tuerca o del árbol. Los cuerpos 
girantes e van dotados en su parte interior de dos topes cada 
uno con los cuales tropiezan en el mismo momento en que el 
manguito k se apoya en su posición más baja sobre el cubo de 
la parte inferior a de la caja. 

Las cajas de los reguladores „Sistema Jabn* clase C le llenan 
de aceite hasta la altura que se ve en la Fig. 224 diseño l, que- 
dando en ella para aceitar automáticamente todas las articula- 
ciones y superficies de deslizamiento (con excepción de las poleas 
en las aristas. superiores de las palancas angulares). 

Con objeto de poder enviar 4 toda hora y con seguridad 
aceite á las poleas superiores, las aristas superiores de las palancas 
angulares van dotadas de cajas de aceite, desde las cuales pasa 
éste á los taladrados de las poleas y á las espigas. El aceite 
entra á través de una abertura hecha en la tapa de la caja, 
pudiéndose llegar á ella después de quitar la pequeña tapa d 
para el aceite. Desde aqui pasa el aceite 4 través del tubo x a 
la taza colocada en el extremo superior del árbol (p) y desde 
ésta, á través de los tubos r Fig. 226 á las tazas colectoras de 
aceite de los cuerpos girantes. Los tubos s llevan después el 
aceite & las cajas de las palancas angulares. El aceite que gotea 
de las poleas snperiores se recoge en la parte inferior de la caja 
y, una vez que haya alcanzado determinada altura, se lo conduce 
al manguito 1 después de pasar el manguito k y la tuerca o. En 
el fondo de la parte inferior a de la caja se ha dispuesto un 
tornillo q para el escape del aceite. Por medio del tubo de 
escape se determina con exactitud al llenar la caja la cantidad 
de aceite necesario. 

El manguito 1 está unido rígidamente con los extremos in- 
feriores de las dos varillas de unión w por medio de tornillos. 
El anillo inferior del manguito | está sujetado en el último por 
filete & la derecha, puede destornillarse fácilmente después de 
sacar el pequeño tornillo de seguridad m y por lo tanto el anillo 
de deslizamiento puede construirse siempre de una pieza. Los 
dos agujeros en el anillo inferior del manguito | sirven — em- 
pleando una llave de gancho — para atornillar y destornillar el 
mismo en el manguito. i 

El manguito l va dotado en su superficie anular superior, 
véase Figs. 226 y 227, con una ranura para aceite que recoge el 
aceite que salga de la caja del regulador en las dos varillas w- 
de 10 á 15 gotas por dia — que debe de conducir á la super- 
ficie de deslizamiento entre el manguito y el anillo por los agu- 
jeros hechos en la ranura del aceite. 

En el regulador que hemos descrito no se necesita ninguna 
cuña ó arrastre entre el árbol y el manguito, debido á que la 
transmisión del movimiento rotatorio del árbol n ó de la caja a 
al manguito | tiene lugar simultáneamente por medio de las varillas 





de unión w unidas rigidamente con el manguito de deslizamiento 
k y el manguito |. 

Como anillos de deslizamiento se emplean sencillos de hierro 
fundido con espigas para las palancas. Cada anillo de desliza- 
miento va dotado en su parte superior de un pequeño saliente 
en forma de anillo, de modo que se pueda echar el aceite direc- 
tamente en él. 

Un inconveniente de esta en sí forma sencilla de anillo de 
deslizamiento consiste en que el aceite sale despedido en el borde 
inferior del anillo del manguito en rotación, manchindose todas 
las piezas de la máquina y de la sala comprendidas dentro del 
radio á que es despedido el aceite. Por esto es mejor la segunda 
forma del anillo de deslizamiento, en la cual, en lugar del saliente 
anular, se ha dispuesto un tubo de protección que cierra com: 
pletamente el anillo de deslizamiento y el manguito sin tomar 
parte en la rotación del regulador. El tubo mencionado sobresale 
arriba y abajo unos cuantos milimetros sobre el manguito, de 
modo que el aceite que pudiera ser despedido por el manguito 
giratorio sea recogido por el tubo de protección que no se mueve. 

Para reguladores cuyo número de revoluciones deba oscilar 
entre limites muy extensos, lo mejor es construir el manguito y 
el anillo de deslizamiento de modo que entre ambcs se intercale 
un cojinete de bolas, con lo cual se evita, de una parte, el roza- 
miento entre las piezas mencionadas y, por lo tanto, el calenta- 
miento y desgaste consecuentes, y al mismo tiempo se disminuye 
también el roce entre las varillas de unión que transmiten los 
movimientos del manguito, con todo lo cual aumenta la sensi- 
bilidad del regulador. Como en el tipo de regulador que acabamos 
de describir un cambio del número de revoluciones normal se 
lleva á cabo siempre por una carga del manguito y no por des- 
carga del mismo, resulta que solamente hace falta un cojinete de 
bolas debajo del anillo de deslizamiento, entre el manguito y el 
anillo. 

Para hacer posible el transporte transversal impuesto por el 
movimiento oscilatorio de las palancas de ajuste, se dota al anillo 
de deslizamiento de aberturas ovales. 

Lo más conveniente es fabricar las palancas de ajuste de dos 
railes de hierro dulce 6 de acero que se unen entre si de la 
manera corriente. Los agujeros de las palancas «de ajuste, lo 
mismo que los del soporte de las mismas, llevan cajas de bronce 
fosfórico. 

El cambio del número de revoluciones se lleva a cabo en 
los reguladores exclusivamente mediante resortes, lo que, debido 
al carácter astático de estos reguladores respecto á una fuerza que 
obra sobre el manguito con una intensidad constante, es siempre 
posible de conseguir sin más ni más mediante un resorte complemen- 
tario. Como es natural el cumbio del numero de revoluciones puede 
alcanzarse también mediante un peso, sin que por ello sufran lo 
más mínimo las propiedades del regulador respecto á uniformidad. 
Sin embargo, como con un peso de esta clase se aumentan las 
masas oscilantes y por lo tanto disminuye el valor del regulador 
bajo el punto de vista dinámico, se aconseja no emplear pesos 
para variar el número de revoluciones. 

El resorte complementario necesario para graduar el número 
de revoluciones, puede disponerse tanto como carga como de des- 
carga; el efecto del resorte en cuanto á regularidad de la marcha 
y regulación es el mismo para ambas disposiciones. Teniendo en 
cuenta el grado de insensibilidad producida por el roce propio, 
debe preferirse el resorte complementario de carga al de descarga 
y ello tanto más cuanto mayor deba ser la graduación del 
número de revoluciones. Por estas razones será conveniente 
colocar siempre el resorte complementario de modo que obre 
cargando el manguito del regulador, es decir, en el sentido de los 
resortes principales. 

El resorte complementario, para que sea sencillo y á pro- 
pösito el empalme con el regulador, se monta en una caja, en la 
cual están también dispuestas las piezas que lo sujetan al regu- 
lador y las necesarias para graduar la tensión del resorte. 

La Casa Jahns Regulatoren-Gesellschaft m. b. H. en Offen- 
bach en el Maine denomina el resorte complementario en unión 
con la caja completa por „balanza de resorte“. 

La colocación de la balanza de resorte tiene lugar general- 
mente directamente entre las palancas de graduación, precisamente 
en el medio entre el punto de rotación de las palancas y el man- 
guito del regulador, de modo que la proporción de la palanca 
sea L,: Ly == 1:2. Como es natural, la balanza de resorte puede 
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disponerse en otra proporción distinta. aunque en este caso el 
resorte complementario tiene que estar calculado para esta nueva 
proporción. La Casa mencionada construye sus balanzas de re- 
sorte de tal manera que con la proporción antes mencionada 
L,:L,=1:2 sea posible todavía, por una parte, alargar un 
poco el brazo Ly del apoyo de la palanca y por otra parte la 
altura de construcción H es relativamente pequeña, de modo que 
las columnas del regulador no tengan que ser exageradamente altas 
debido á las balanzas de resorte. 


En los casos en que no sea posible emplear la proporción 
L, : Ln = 1:2 se debe elegir, a ser posible, las de 1:1,50; 
1:1,75 1;2,25 6 1:2,50; no es conveniente pasar de la pro- 
porción de 1: 2,50. 

Al determinar la proporción L, = Ln hay que tener en cuenta 
que las balanzas de resorte exigen una altura de construcción H 
mayor, cuando la proporción es menor que 1:2, es decir, cuando 
DL, : Ln = L: 1,75, 1:1,50 ó aún menor. 

Como la altura que queda libre de la columna del regulador 
para colocar la balanza de resorte es generalmente pequeña, las 
de Jabn están construidas de tal modo que el husillo necesario 
para variar la tensión de los resortes esté colocado en el interior 
de la caja de la balanza de resorte. Con esta clase de con- 
strucción basta un espacio libre mucho más pequeño para la 
colocación de la balanza de resorte que disponiendo el husillo 
exteriormente pues en este caso se necesita un espacio libre 
grande para el movimiento de la caja producido al hacer la gra- 
duación además de otro debajo del apoyo para la parte de husillo 
que sale por debajo. 

Las cajas de las balanzas de resorte estan hechas con tubos 
de acero de Mannesmann sin costura, con objeto de que el peso 
sea lo más pequeño posible. El émbolo colocado en el interior 
de la caja va dotado de un índice que sale al exterior á través 
de una ranura indicando la posición momentánea del émbolo ó el 
número de revoluciones de la mäquina. El índice impide al mismo 
tiempo que el émbolo gire con el husillo de graduación. Debajo 
del apoyo se ha dispuesto un plato en forma de cuchilla sobre 
el cual se apoya el husillo de graduación. Este plato está desti- 
nado á prestar á la balanza de resorte la movilidad exigida por 
el movimiento oscilatorio de punto de cuelgue. 

La unión de la balanza de resorte con las palancas de gra- 
duación se lleva á cabo colocando un travesaño sobre las palancas 
de graduación dotadas de cojinetes de bronce rojo 6 bronce fos- 
fórico de modo que aquél pueda girar. En el medio del trave- 
saño agarra con filete y tuerca el extremo superior de la varilla 
de tensión de la balanza de resorte. El brazo de la palanca de 
graduación es hueco para que á través de él pase la varilla de 
tensión. 

La caja de la balanza de resorte está unida rigidamente con 
la varilla de tensión tomando parte en los movimientos del man- 
guito del regulador según corresponda á la proporción de Lz : Ln. 
Al colocar, pues, la balanza de resorte hay que tener cuidado de 
que no tropiece la caja con el apoyo estaudo en su posición más 
alta el manguito del regulador. 

Cuando el espacio de que se dispone en la columna del 
regulador es demasiado pequeño para colocar la balanza de resorte 
de la manera indicada, puede hacerse más pequeña la varilla de 
tensión y dotar al brazo del apoyo de la palanca de graduación 
de una abertura de tal tamaño que á través de ella pueda pasar 
la caja de la balanza de resorte. 


La graduación de la tensión del resorte complementario se 
verifica en la mayoría de los casos & mano dando vueltas 4 una 
rueda. Si la graduación se lleva á cabo por medio de un electro- 
motor 6 cosa por el estilo, en lugar de la rueda de mango men- 
cionada se dispone una rueda helicoidal. 

Mediante la balanza de resorte puede regularse el número 
de revoluciones del regulador hasta 15%) ó 7,5°/, y más, pero 
como la sensibilidad del regulador sufre algo por la balanza de 
resorte es conveniente poner como límite de graduación el más 
pequeño posible. Por regla general es suficiente una graduación 
de 10%, 6 de 5%. 

El número de revoluciones medio (en la posición media del 
manguito) de un regulador de la clase C que ascendiera normal- 
mente (sin balanza de resorte) & 400 por minuto, podría variarse, 
empleando una balanza de resorte para 10 %, de regulacion, dentro 
de los limites de 400 y 44U revoluciones por minuto 6 empleando 





una balanza de 5°/, dentro de los limites de 380 y 420 por 
minuto. | 

En reguladores con número de revoluciones variable, en los 
cuales, por consiguiente, el apoyo que recibe el peso propio del 
regulador, recibe también la carga resultante de las tensiones de 
los resortes complementarios, suele elegirse, aunque el regulador 
sea muy pequeño un apoyo de bolas como el de la Fig. 223, 
esquema 1. 

El árbol n del regulador va dotado en este caso debajo del 
manguito de una basá o puesta en caliente en la cual se apoya 
el anillo p del cojinete de bolas. El anillo inferior de presión q 
del cojinete de bolas es conveniente construirlo con una curva 
esférica y apoyarlo en un torneado esférico correspondiente de 
la columna del regulador ó del cojinete de bronce rojo r. 

La basa o antes mencionada del árbol del regulador n sirve 











solamente para en ella apoyar el cojincte de bolas, pero no como 
límite de la carrera, pues éste va dispuesto en el interior de la 
caja del regulador. Esta basa o solamente es necesaria, por con- 
siguiente, en aquellos casos en que se ha dispuesto para recibir 
directamente ó por mediación de un cojinete de bolas el peso 
propio del regulador. 

En los reguladores sin balanza de resorte puede construirse 
el apoyo superior del árbol del regulador conforme á la Fig. 223 
esquema 2, siempre que no sea conveniente también en estos 
casos la intercalación de un cojinete de bolas para recibir el peso 
del regulador. El diámetro de la vasija de aceite s tiene que 
ser de tal tamaño, tanto según la construcción del esquema 1 como 
según la del 2, que el aceite que gotee por el tubo t sea recogido 
por la vasija s. 


La caldera de vapor de tubos de agua M.A.N. 
Con los dsbujos de la tabla 18 y Figs. 228 a 230. 


El valor de la caldera de vapor de tubos de agua de la 
Fábrica de máquinas Augsburg- Nürnberg, A.-@. radica princi- 
palmente en que está construida teniendo en cuenta las exigencias 
especiales del servicio. La consecuencia de esto ha sido que la 
caldera M.A.N. se encuentra en toda clase de explotaciones. En 
si misma tiene la caldera de tubos de agua la propiedad de que 
solo puede ser empleada allí donde la toma de vapor sea re- 
gular, lo cual constituye un inconveniente. Ahora bien; este in- 
conveniente ha tratado de salvar la Fábrica de máquinas Augs- 
burg - Nürnberg, A.-G. adaptando el tipo á las circunstancias de 
cada caso. De la misma manera ha cuidado, como se ve en los 
dibujos de la tabla 18, que se puedan emplear para esta clase 
de caldera toda clase de combustibles. Según nuestras noticias 
la misma construye la caldera, además de para carbón de piedra 
y lignito, para cok, turba, residuos de madera, salvado de arroz, 
restos de petróleo, gas de generador y de alto horno así como 
el calor de los hornos de recalentar. 

La caldera de tubos de agua de la M.A.N. se construye en 
dos tipos principales: uno de „construcción ordinaria“ y otro 
como „Caldera de tubos de agua con cámara de agua agrandada* 
para toma de vapor muy desigual. 

La potencia en vapor de la caldera, referida al metro cua- 
drado de superficie de caldeo y hora de caldeo, puede ascender 
hasta 30 kg; con ello se comprobó un aprovechamiento de valor 
calórico del combustible de hasta 77°/,. El límite superior de la 
superficie de caldeo, hasta cuya ejecución puede recomendarse 
prácticamente la construcción de una caldera de tubos de agua 
por el estilo, es de unos 450 m cuadrados, según opinión de la 
M.A.N., aunque entonces hay que contar con el inconveniente de 
que para la limpieza ó puesta en marcha de cada caldera hay 
que dejar sin funcionar una gran superficie de caldeo. Por esta 
razón la Casa M.A.N. recomienda que la superficie de caldeo de 
la caldera no pase de 375 m cuadr. 

En lo que se refiere á la ejecución de los diversos tipos la 
caldera de tubos de agua M.A.N. de construcción ordinaria consta 
de un haz de tubos b inclinados 15% respecto á la horizontal, 
Fig. 9 tabla 18 con cámaras finales de hierro dulce cc, y según 
tamaño de la caldera una ó dos calderas superiores a colocadas 
horizontalmente. Las cámaras finales están soldadas y sus paredes 
reforzadas mutuamente por medio de pernos atornillados y re- 
machados. Los tubos b están colocados en las cámaras Cc, y 
son accesibles desde fuera por medio de agujeros de mano que 
se han hecho en las paredes exteriores de las cámaras enfrente 
de los extremos de los tubos. 

En la ejecución con dos calderas superiores a se ha dispuesto 
fuera de la obra de albañilería un colector de vapor que está 
colocado transversalmente encima de las calderas superiores y 
unido con cada una de ellas por medio de tubmladuras de hierro 
dulce. 

Para la conducción de los gases de calefacción se han cons- 
truido entre los tubos paredes de piedras refractarias que están 
reforzadas por medio de planchas de hierro. 


La construcción de la caldera de tubos de agua de gran 
potencia M.A.N. se diferencia principalmente de la caldera ordi- 


naria en que entre la unión de la gran caldera superior a Fig. 1 
y las cámaras de agua posteriores c se han intercalado espaciosos 
cuerpos de caldera dd por medio de los cuales se aumenta im- 
portantemente la capacidad de agua de la caldera. 

En la caldera de tubos de agua de gran potencia es de im- 
portancia que los tubos inferiores del haz b estén dispuestos en 
la marcha del agua delante de los restantes y que posean una 
longitud más pequeña que éstos. 

Con esto queda garantizada la duración de los tubos aunque 
la caldera sufra grandes esfuerzos. 

La caldera de gran potencia M.A.N. se presta en primera 
línea para explotaciones con servicio de vapor muy variable pues 
reune el gran almacén de calor de la caldera de gran capacidad 
de agua con la propriedad de producción rápida de vapor de la 
de tubos de agua. 

Acerca de los detalles de la caldera de tubos de agua M.A.N. 
bay que decir lo siguiente: Los cierres de los agujeros de mano 
de los tubos en las cámaras de agua (véase Fig. 5) son tapas 
cónicas de hierro dulce con tornillos y contra-tapas; se colocan 
en los agujeros de los tubos sin material de empaquetadura. 
Estos cierren dan suficiente seguridad en el servicio, debido á 
que aunque se rompa un tornillo no puede ser despedida la tapa 
por la presión del vapor, como sucede en las tapas colocadas 
exteriormente. Por la desaparición del material de empaquetadura 
se obtiene un ahorro en el servicio. l 

Para poder limpiar el haz de tubos de hollin ó de cenizas 
volantes inyectando aire ó vapor se han hecho aberturas en los 
lados libres. Además se ha cuidado también de que sea posible 
soplar por la parte delantera y trasera de la caldera. Con este 
objeto una parte de los virotillos que refuerzan las paredes de 
las cámaras son huecos para poder soplar á través de ellos. 
Generalmente estas aberturas están cerradas por medio de tapones 
de resorte. 


Cuando el agua de alimentación contiene fango se dispone 
en cada caldera superior debajo del nivel del agua un separador 
de fango a A éste se conduce el agua de alimentación donde 
se la calienta á la temperatura de la de la caldera, depositändose 
con esto la mayor parte del fango y de las incrustaciones. Estos 
restos pueden extraerse durante el servicio sin tocar para nada 
las paredes de la caldera. | 

Las ventajas de esta disposición son una gran protección de 
Ja caldera de vapor y gran ahorro en gastos de limpieza. 

Encima de los empalmes de las cámaras de agua delanteras 
con las calderas superiores se han montado en el interior los 
llamados aparatos de circulación del agua que son disposiciones 
que conducen la mezcla de agua y vapor hasta el nivel del agua, 
dejan allí escapar el vapor y vierten el agua en la dirección de 
la circulación. Con esto se evitan remolinos que impidan la 
buena circulación. | 

Para tener en cuenta bajo todos aspectos el estiramiento del 
cuerpo de la caldera bajo la influencia del calor, la caldera no 
está apoyada fijamente sobre la fundación más que debajo de la 
cámara posterior mientras que por delante está colgada libremente 
sobre un armazón de hierro dulce. 


Las armaduras son todas construcciones especiales. Así por 
ejemplo, las válvulas de seguridad son válvulas de gran carrera. 
Además, como en las calderas de tubos de agua el nivel de ésta 
está a bastante más altura que el del caldeo, se han dispuesto 
en las calderas M.A.N. indicadores de nivel de reflexión que per- 
miten observar á gran distancia la altura que alcanza el agua y 
que, dicho sea de paso, son seguros en el servicio. Las válvulas 
de escape del agua y del fango están construidas de modo que 
puedan ubrirse sin peligro y también cerrarse bajo presión. Los 
grifos de contención van dotados de una disposición de lubri- 
ficación que impide que se agarre el macho del mismo. 

Las uniones de las pletinas se construyen según las normas 
para alta presión establecidas por la ,Sociedad de Ingenieros ale- 
manes”. 

El recalentador está montado en las calderas de tubos de 
agua M.A.N. entre la caldera superior a y el haz de tubos bec,; 
está formado por tubos de hierro dulce de paredes gruesas y 
doblados en forma de serpiente de 38 mm de diámetro externo 
cuyos extremos están introducidos en cajas colectoras cuadradas 
de hierro dulce ee,. Cada cuatro tubos están reunidos y son 
accesibles en cada caja colectora por medio de un agujero de 
mano común que está cerrado por una tapa de hierro dulce 
(v. Fig. 9) con empaquetadura metúlica. Todos los cierras y 
uniones de pletinas están dispuestos fuera de los canales de fuego 
y por consiguiente son accesibles en cualquier momento. 

Para que no se pongan los tubos rojos al calentar la cal- 
dera, mientras no haya vapor, existe una disposición por medio de 
la cual se llena con agua de la caldera el recalentador. Como 
esta agua ha sido ya hervida y ya no puede ocasionar incrus- 
taciones es imposible que se ensucien interiormente los tubos del 
recalentador. 

Mediante una tuberia de mezcla entre la conducción del vapor 
saturado y la de vapor vivo puede regularse la temperatura del 
vapor recalentado. 

Si se desea los recalentadores M.A.N. pueden ir también do- 
tados de disposiciones que permitan quitar en todo ó en parte 
los serpentines de tubos de la corriente de gas de calefacción. 
Estas disposiciones, cuando están colocadas dentro de los canales 
de fuego, están hechas con materiales refractarios y constan de 
discos 6 correderas para regular é interrumpir los canales de 
fuego, accionándose por medio de un mecanismo colocado fuera 
de las paredes de la caldera. 

La limpieza de los serpentines del recalentador de hollín y 
de cenizas volantes se lleva a cabo durante el servicio inyectando 
vapor recalentado 6 aire comprimido. 

Las temperaturas del vapor que se consigue con los revalen- 
tadores MAN ascienden hasta 400° centígrados. 

Una de las necesidades más importantes para conseguir un 
buen rendimiento es, además de una buena construcción de la 
caldera, conformar Convenientemente la instalación de hogares. 

La circunstancia de que los talleres de la M.A.N. están situ- 
ados en comarcas donde el carbón cuesta muy caro, ba hecho que 
la Casa mencionada haya dedicado toda su atención ú la insta- 
lacion de hogares. Emplea ante todo hogares mecánicos. 

Los hogares mecánicos ofrecen grandes ventajas respecto ä 
los de mano; conducen el combustible continuamente y sin abrir 
las puertas precisamente en la cantidad que corresponde al con- 
sumo de la caldera. Con esto se evita ante todo el enfriamiento 
del hogar y el que no cierren bien las costuras de la caldera. 
La gasificación de los carbones se verifica poco á poco y la 
combustión casi no produce nada de humo con muy poco exceso 
de aire. 

En las instalaciones con varias calderas, los hogares mecá- 
nicos representan además un ahorro importante en personal de 
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servicio, especialmente cuando se traen los carbones ú los em- 
budos de carga de depósitos colocados en alto ó mediante dispo- 
siciones mecinicas de transporte. 

La Casa M.A.N. construye aparatos de aletas y de paletas. 
En los primeros se echa el carbún en el emparrillado por medio 
de aletas que giran rápidamente, mientras que en los de paletas 
se aprovecha la fuerza de resortes o propósito. 

Con los cargadores de emparrillados M.A.N. puede trabajarse 
tanto con carbón de piedra como con lignito. 

La empleabilidad de uno ú otro aparato está determinada 
por el tamaño del carbon de que se trate. Los aparatos de aletas 
se prestan para carbones de basta 35 mm y los de paletas hasta 
de 80 mm de tamaño. Teniendo en cuenta el precio se tenderá 
Siempre á usar carbones pequeños para las cuales sirven ambas 
clases de aparatos; sin embargo si se desea contar con la posibi- 
lidad de emplear carbon grande se debe echar mano de los de 
paletas. La regulación de la cantidad de combustible puede lle- 
varse ú cabo dentro de amplios límites por medio de unas cuantas 
manipulaciones. 


El hogar más comunmente usado hoy en dia, especialmente 
para calderas de tubos de agua servidas con carbón de piedra, 
parece ser el de emparrillado de cadena f, Fig. 2. En el mismo 
el emparrillado está formado por una cadena sin fin que corre 
sobre dos tambores, sobre la cual se echa el combustible con 
regularidad desde unos embudos de carga. La cadena se mueve 
hacia adelante según corresponda al avance de la combustión. 
Cuando esta ultima esté terminada se tiran las escorias por medio 
de disposiciones á propósito y pueden ser retiradas sin inter- 
rumpir nada el servicio. i 

De los hogares que no se calientan mecánicamente el más 
empleado es el escalonado. Se conoce bajo el nombre de hogar 
escalonado un hogar inclinado según corresponda al ángulo de 
inclinación del combustible que está formado por planchas de 
hierro colocadas en forma de escalones que se apoyan en una 
banda dispuesta a los lados (véase Fig. 7). 

Esta construcción de hogar es muy apropiada para la com- 
bustión de combustibles de poco valor, tales como lignito, re- 
siduos de madera, etc. El combustible se desliza de un embudo 
de carga en el extremo superior del hogar automiticamente hacia 
abajo. En el extremo inferior del hogar se ha dispuesto un 
pequeño hogar plano del cual se van sacando de tiempo en tiempo 
las escorias. 


En los hogares escalonados construidos por la Casa M.A.N. 
puede variarse la inclinación de los mismos dentro de amplios 
limites por medio de vástagos; la altura de la capa del combus- 
tible se tiene que regular por medio de correderas. Disponiendo 
convenientemente el embobedado del hogar é inyectando aire 
caliente por encima del mismo según convenga puede conseguirse 
con un buen aprovechamiento del combustible una combustión 
casi completamente libre de humo. | 


El hogar escalonado de Munich que se ve en la Fig. 8 esta 
construido especialmente para los carbones de la Baviera superior, 
aunque también puede emplearse con pocas modificaciones para 
lignito. Una de las cosas caracteristicas del emparrillado escalo- 
nado de Munich consiste en que las planchas tienen diversas 
inclinaciones, de modo que de una sola mirada pueden verse 
todas ellas. El hogar de escorias está construido en forma de 
hogar volcable que se inclina hacia adelante al quitar el apoyo 
y que una vez vaciado vuelve ú colocarse en su primitiva posi- 
ción haciendo avanzar el apoyo. El aire de combustión secundario 
se conduce ú través de dos sistemas de canales de los cuales uno 
está colocado en la böveda del hogar y el segundo en la cimara 
de fuego. 
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Luftdruckhammer mit Doppelkolben. 
Von Ingenieur Seb. Schuster in Wien. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 20 und Abbildungen, Fig. 231 bis 233. 


Der auf Tafel 20 und in den Abb., Fig. 231 bis 233 dar- 
gestellte Luftdruckhammer dürfte der größte bis jetzt ge- 


baute sein. 
Das Bär- 
gewicht be- 
trägt 850 kg 
und dessen 
größter nutz- 
barer Hub 
ca. 600 mm. 
Der Hammer 
ist seit zwei 
Jahren in an- 
gestrengtem 
Betriebe und 
wurde von 
der Maschi- 
nenfabrik 
Richard 
Herz in 
Wien ge- 
baut. 
Trotzdem 
diese Häm- 
mer erst ver- 
hältnismäßig 
kurze Zeit 
erzeugt wer- 
den, haben 
sie sich doch 
schon prak- 
tisch be- 
währt. Zum 
Beweis des- 
sen möchte 
ich nur anführen, daß die ungarischen Staatsbahnen be- 
reits siebzehn solche Hämmer ihrem Betriebe einverleibt haben, 
die von der Firma Hirsch ès Frank in Budapest gebaut 
wurden. Diese Hämmer eignen sich außer zu Gesenk- und son- 
stigen Schmiedearbeiten insbesondere zur Fabrikation von Zeug- 
Schanzwaren, Schaufeln, Hauen usw. und hat die Zeugwarenfabrik 
der Rimannuányer Eisenwerks-Gesellschaft sechs von 
der Firma Herz gelieferte im Betriebe. Selbstredend spielen bier 
die hierzu notwendigen Werkzeuge und Vorrichtungen eine Rolle. 
Außer genannten Firmen werden diese Hämmer von der Firma 
Berner & Co. in Nürnberg gebaut. 
Die Hammerständer a, Zylinder b, Schieber c, Deckel d, 
Schwungrad e und Chabotte f sind aus Gußeisen hergestellt. Der 
Hammerbär g, Pleuelstange h, Schwinge i, Arbeitskolben k, Ein- 





Fig. 231. Z. A.: Luftdruckhammer mit Doppelkolben. 


sätze 1 und Steuerungshebel m sind aus Stablguß. Bärkolben n 
und die Kurbelachse o sind aus Martinstahl, die in dem Kolben 
befindlichen Kolbenringe aus Gußeisen. 

Der Bärkolben ist in den Bär warm eingezogen und ist zu 
diesem Zwecke eine konische Büchse angeordnet, welche seitlich 
aufgeschlitzt ist und miteingezogen wird. 

Fig. 233 stellt das Kolbensystem samt dem Bären und der 
eingefügten Schwinge dar. Fig. 232, Skz. 1 bis 3 veranschaulicht 
den Zylinder (Skz. 1), Schieber (Skz. 3) und das Schiebergehäuse 
(Skz. 2) samt den Saug- und Druckventilen. Die Fig. 9 bis 11 
auf Taf. 20 
zeigen die 
verschiede- 

nen Stel- 

lungen des 
Arbeits- und 
Bärkolbens 
in Beziehung 
zu den Steue- 
rungsfunk- 
tionen des 
Schiebers. 

Um den 
Hammer in 
Betrieb zu 
setzen, wird, 
wenn direk- 
ter Riemen- 
betrieb von 
einer Dyna- 
mo auf das 
Schwungrad 

vorhanden 
ist, die Kur- 
belachse in 
Rotation ver- 
setzt, wo- 
durch die 
‘Schwinge i 
den Arbeits- 
kolben k in 
oszillierende 

Bewegung 
bringt. Hierdurch wird der Bärkolben bedingt in Bewegung ge- 
setzt, und zwar wird in der Stellung des Steuerschiebers, wie es 
Fig. 9 zeigt, der Bärkolben nur in leise oszillierende Bewegung 
gebracht. Das geschieht weil der Raum oberhalb des Bärkolbens 
mit der äußeren Luft nur durch den ersichtlichen Kanal und das 
sich nach auswärts öffnende Druckventil in Verbindung steht. 
Daher entsteht, wenn der Bärkolben im Sinken ist, ein Vakuum, 
welches das Bestreben hat, den Bärkolben in höchster, schwebender 
Stellung zu erhalten. 

In Fig. 10 steht der Raum oberhalb des Bärkolbens mittels 
desselben Kanales und der oberen Luftlöcher mit der äußeren 
Luft in direkter Verbindung. Der Raum zwischen Bär- und 
Arbeitskolben steht mittels Kanales und der unteren Luftlöcher 
in direkter Verbindung mit der äußeren Luft, doch ist der Zugang 


oder Abgany etwas gedrosselt. Durch Bewegung des Arbeits- 
kolbens wird die Luft zwischen Arbeits- und Bürkolben dichter 
gemacht oder verdünnt. Da die Luft oberhalb des Birkolbens 
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' absorbiert wird. 


frei ein- und ausströmen kann, so wird der Bärkolben in Bewegung ` 


gebracht, wodurch der Bär schwache Schläge ausführt. 
kolben sinkt in die Mittelstellung. 

In Fig. 11 steht der Raum oberhalb des Bärkolbens nur 
infolge des Druckventils mit dem Kanal in Verbindung, durch 





Fig. 232. 


Z. A.: Luftdruckhammer mit Doppelkolben. 


welchen Luft einströmen kann. Die Luft zwischen Arbeits- und 
Bärkolben ist vollständig abgesperrt. Hierdurch entstehen infolge 
der Bewegung des Arbeitskolbens zwischen den beiden Kolben 
scharf wechselnde Kompressionen und Vakuen der Luft, oberhalb 
des Bärkolbens aber nur Kompression, weshalb der Bär harte 
Schläge ausübt. In diesem Falle sinkt der Bärkolben in seine 
tiefste Stelle. 

Durch Bewegung des Steuerschiebers mittels des Steuer- 
gestänges p wird das Variieren der Hubhöhe, als auch der Stärke 
oder Schwäche des Schlages in jeder Höhenlage bewirkt. 


Der Ökonograph. 
Mit Abbildung, Fig. 234. 


Der Ökonograph, Pat. Hartung-Hallwachs, ein neuer 
Gas-Prüfapparat, entnimmt einem durch den Apparat geführten 
Gasstrome mittels einer hydraulischen Gaspumpe, welche durch 
einen schwachen Wasserzufluß betätigt wird, fortlaufend Proben, 
drückt diese durch eine Absorptionsflüssigkeit und bringt die 
eingetretene Volumenverminderung zur Aufzeichnung auf 
einem rotierenden Diagrammstreifen. 

Nach Vorstehendem müßte also der Apparat verhältnismäßig 
einfach sein. Die Skizze Fig. 234 widerspricht dem zwar. Man darf 
sich jedoch durch die Rohranordnungen der schematischen Dar- 
stellung nicht beirren lassen, es handelt sich hier eben nur um 
ein Schema, bei dem der Deutlichkeit halber alle Teile weit 
auseinander gezogen sind. 

Beweglich im Apparat ist allein das Registrier- und Uhr- 
werk; in den Gasgefäßen zirkulieren nur die Sperrflüssigkeiten 
und die Gase. Alle Vorgänge können leicht verfolgt und durch 
den Augenschein sofort kontrolliert werden. Dies ist für gas- 
analytische Apparate eine Konstruktions- und Lebensbedingung, 
da nur bei klar erkennbaren Arbeitsvorgängen volle Zuverlässig- 
keit gewahrt erscheint. Der ‚„Ökonograph“ ist unempfindlich 


Der Bär- ` 


in das Gefäß g durch die Absorptionsflüssigkeit gedrückt, wobei das 
Gas in kleine Bläschen aufgelöst und die enthaltene Kohlensäure 
Die unabsorbierten Gasteile sammeln sich in 
dem freien Raum über der Absorptionsflüssigkeit und drücken 
infolge der Rohrverbindung h unter die Tauchglocke i, die sich 


- in dem Gefäß k, durch eine Sperrflüssigkeit abgedichtet, bewegt. 


Je nach der Größe der restlichen Gasmenge wird sich die Tauch- 


. glocke i mehr oder weniger heben und mittels des über die Rolle k, 


gegenüber Temperaturschwankungen sowohl der Luft als auch ` 


des zuströmenden Betriebswassers. 

Das Arbeiten des Apparates und dessen Einrichtung versteht 
man am besten an Hand der folgenden Betrachtung: 

Verbindet man durch eine Rohrleitung den Stutzen a des 
Doppelhahnes b am Apparat mit einer beliebigen Rauchgas- 
Entnahmestelle in den Kesselzügen und den Stutzen c durch eine 
ebensolche Leitung mit dem Fuchs oder dem Kamin, so erhält 
man infolge des natürlichen Druckgefälles zwischen diesen beiden 
Stellen in der Rohrleitung gewissermaßen einen Nebenstrom zu 
den Kesselzügen, der die Rauchgase in analoger Zusammen- 
setzung wie In den Zügen selbst ununterbrochen auf dem Weye 
abc durch den Apparat führt. Aus diesem kontinuierlichen 
Rauchgasstrom wird durch das Entnahmerohr d in regelmäßigen 
Zwischenräumen eine Probe in das Pumpengefäß ee gesaugt 
durch das Fallen der Sperrflüssigkeit in demselben. Steigt der 
Flüssigkeitsspiegel, nach dem er einen tiefsten Punkt erreicht hat, 


= Heber rr, ebenfalls angefüllt, 





dann wieder an, so wird diese Gasprobe aus ee, durch das Rohr f` 


geführten Fadens k, die Schreibfeder 1 in Bewegung setzen, die 
auf dem Diagrammıstreifen eine Linie zieht. 

Es ist ohne weiteres verständlich, daß die Länge dieser Linie 
abhängt von der Menge des absorbierten Gasbestandteiles. Es 
erfolgt also demnach für jeden Arbeiter verständlich, die Auf- 
zeichnung des Analysenresultates durch die im Diagramm er- 
kennbare Länge eines vom Registrierwerk gezogenen Striches. 
Der als Band ohne Ende ausgebildete Diagrammstreifen wird 
durch das Uhrwerk m bewegt. 

Nachdem der Flüssigkeitsspiegel in e, seinen höchsten Stand 
erreicht hat, wird er wieder sinken und durch d eine neue Gas- 
probe ansaugen, während f durch die Absorptionsflüssigkeit 
selbst verschlossen bleibt. 

Der nach Beendigung der Analyse unter der Tauchglocke 
verbleibende Gasrest entweicht durch die Rohrleitung n, das 
Gefäß n, und das Rohr n, in die Atmosphäre, sobald der Flüssig- 
keitsspiegel in dem Gefäß n, sich genügend gesenkt hat, um diesen 
Weg frei zu geben. Die Sperrflüssigkeit in n, steigt und fällt analog 
derjenigen in e e,, so daB mit Beginn der Analyse die Verbindung 
des Raumes unter den Tauchglocken und des Absorptionsgefäßes g 
mit der Atmosphäre unterbrochen und nach Beendigung derselben 
wiederhergestellt wird. 

Das Steigen und Fallen des Flüssigkeitsspiegels in den Gefäßen 
e e, und n, wird hervorgerufen durch einen ständigen Wasser- 
zufluß aus der Düse o in das Rohr p nach dem Gefäß q und mittels 
der in Zwischenräumen eintretenden Tätigkeit des Hebers r r, rg. 
Das Gefäß q steht in seinem 
oberen Teil durch das Rohr s 
in Verbindung mit dem Sperr- 
fliissigkeitsbehalter t, in den 
die Rohre u und v bis zum 
Boden hineinragen. Diese letz- 
teren führen zu den Gefäßen 
ee, und n,. Steigt nun durch 
den kontinuierlichen Wasser- 
zufluß der Flüssigkeitsspiegel 
in q, so wird diese Bewegung 
durch den Luftdruck und das 
Rohr s übertragen auf den 
Flüssigkeitsspiegel in t, der 
infolgedessen fällt, wobei die 
Flüssigkeit durch die Rohre u 
und v nach den Gefäßen e e, 
und n, verdrängt wird. 

Hat der Flüssigkeitsspiegel 
in q und somit der Überdruck 
daselbst eine gewisse Höhe 
erreicht, so hat sich der 


bis er beim Überfließen über 
den Scheitelpunkt zu arbeiten 
beyinnt. Da der Heber infolge 
größeren Querschnitts mehr 
Flüssigkeit fortschafft, als 
durch die Düse o zufließt, so 





Fig. 233. Z. A.: Luftdruckhammer 
mit Doppelkolben. 


wird der Wasserspiegel in q wieder fallen und der Überdruck 


aufhören, wodurch die Flüssigkeit in t steigt und in den kom- 
munizierenden Gefäßen demgemäß sinkt. 

Das die beiden Hähne b verbindende Rohr b, dient als Um- 
laufleitung beim Ausblasen der Rohrleitung nach entsprechender 
Umschaltung derselben. 


Über die Feuerungskontrolle mittels „Okonograph“ schreibt 
uns dessen Erbauerin, die Allg. Feuertechnische Gesell- 
schaft m. b. H. in Berlin W.: 


„Unter der vollkommenen Verbrennung der gebräuchlichen 
Heizstoffe versteht man die Verbindung ihrer Hauptbestand- 
teile, des Kohlen- und Wasserstoffes, mit dem Sauerstoff der 
Luft zu Kohlensäure und Wasser. In unseren Feuerungsanlagen 
ist es nun nicht möglich, den Sauerstoff der Luft vollständig aus- 
zunutzen, sondern wir müssen stets mit einem kleinen Überschuß 
arbeiten, um eine gute Verbrennung zu erzielen. Da jedoch die 
Luft neben rd. 20% Sauerstoff rd. 80%, Stickstoff enthält, so 
werden auf 1%, Sauerstoff rd. 4%, Stickstoff gewissermaßen als 
Ballast durch die Feuerung mitgeschleppt. Es ist daher leicht 
einzusehen, daß jeder die unbedingt erforderliche Menge über- 
steigende Luftüberschuß schädlich wirken muß. Die bei der 
Verbrennung entstehende Wärme nämlich, welche sich haupt- 
sächlich zunächst den Rauchgasen mitteilt, wird die durch den 
unnötigen Luftüberschuß vergrößerte Rauchgasmenge natürlich 
nicht so hoch erhitzen können, als dies bei geringerem Luft- 
überschuß möglich ist. Hierdurch wird einmal die Verbrennung, 
da sie je höher die Temperatur um so schneller und vollkommener 
verläuft, und zum anderen durch Verringerung des Temperatur- 
gefälles zwischen Heizflächen und Rauchgasen der Wärmeübergang 
ungünstig beeinflußt. Außerdem muß die größere Rauchgasmenge 
die Kesselzüge mit erhöhter Geschwindigkeit durchziehen, wo- 
runter ebenfalls die Wärmeabgabe an die Heizfläche leidet. 

Schließlich und haupt- 
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` sächlich jedoch, entführt 
L der Luftüberschuß die- 
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ı  jenige Wärmemenge, die 
zu seiner Erhitzung von 
der Einströmungs- auf 
die Abgangstemperatur 
verwandt worden ist, 
durch den Kamin ins 
Freie. Besonders diese 
letzte Verlustquelle 
wächst mit dem An- 
steigen des Luftüber- 
schusses außerordent- 
lich. Die folgende für 
Steinkohlen mittlerer 
Qualität aufgestellte Ta- 
belle gibt hiervon ein 
Bild und zeigt gleich- 
zeitig, daß der prozen- 
tuale Gehalt der Rauch- 
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gase an Kohlensäure 
! einen unmittelbaren 
Fig. 234. Z. A.: Der Ökonograph. Rückschluß auf die Höhe 
des Luftüberschusses und 
den damit durch ihn bedingten Verlust zuläßt. Der Kohlen- 


säuregehalt der Rauchgase wird nämlich um so größer sein, je 
weniger diese durch einen Luftüberschuß verdünnt werden. 
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Vielfach werden Reg mit Hilfe des P sofort 
erkennbaren Verluste an Brennmaterial noch unterschätzt. 
Durch gelegentliche Versuche glaubt man den Nutzeffekt seiner 
Anlage festgelegt zu haben und vergißt dabei, daß man ohne 
dauernde Kontrolle des Luftüberschusses bezüglich der Öko- 
nomie ganz in die Hand der Heizer gegeben ist. Und wie sollen 
die Heizer Interesse für eine wirtschaftliche Arbeit haben, wenn 
der Besitzer weder ein Interesse für ihre Belehrung noch ihre 
Kontrolle zeigt und so weder Tadel schlechter noch Anerken- 
nung guter Arbeit möglich ist? Der „Ökonograph‘“ jedoch ge- 
stattet durch Prämiierung guter Leistungen die Ver- 
knüpfung der Interessen von Fabrikant und Arbeiter am sparsamen 
Betriebe.“ 
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Die Förderanlage 
auf Schacht Rheinelbe Il des Gelsenkirchener Bergwerks A.-G. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 21 und Abbildungen, Fig. 235 u. 236. 


Die Förderanlage auf Schacht Rheinelbe II der 
Gelsenkirchener Bergwerks-A.-G. in Gelsenkirchen wurde 
von der A.E.G. für eine stündliche Fördermenge von 127 t 
aus 1000 m Förderteufe und mit acht Wagen bei 4400/5800 kg 
Nutzlast ausgeführt. Die größte Fördergeschwindigkeit ist auf 
20 m für Lastfahren und 10 m für Seilfahren angenommen, die 
Köpescheibe hat 7,0 m Durchmesser, das Seil deren 60 mm. Der 
Antrieb erfolgt durch zwei Motoren*), direkt gekuppelt, von zu- 
sammen 3170 PS max. Als Treibmittel wird Drehstrom von 
5000 Volt und 50 Perioden benutzt. 

Genau die gleiche Anlage, nur für etwas veränderte Leistungen, 
wurde, wie bier eingeschaltet sei, ein Jahr später von der A. E. G. 
für den Schacht Rheinelbe I derselben Gesellschaft ausgeführt. 
Die stündliche Förderung beträgt hier 202 t aus 606 m Tiefe 
bei 5200 normaler und 8800 kg maximaler Nutzlast und 56er 
Seil. Die Maschinen leisten 3560 PS max. Alle sonstigen Daten 
sind dieselben wie oben. 

Da über die Anordnung der einzelnen Maschinen und Appa- 
rate die Zeichnungen auf der Tafel zur Genüge orientieren, so 
mögen nachstehend einige Äußerungen der A. E. G. über die 
Prinzipien, die für die Ausgestaltung der elektrischen 
Hauptfördermaschinen usw. maßgebend sind, Raum 
finden. 

Die genannte Gesellschaft bemerkt: 


Die Frage, welches Stromsystem und welche Schal- 
tungsweise für den Betrieb einer Hauptschachtfördermaschine 
mit Rücksicht auf Anlagekosten, Ökonomie und Anpassung an 
andere elektrische Betriebe am zweckmäßigsten anzuwenden ist, 
ist auf Grund eingehender Untersuchungen für den jeweiligen Fall 
za entscheiden. Keinesfalls darf man sich im Hinblick auf die 
bedeutende Rolle, die die Hauptschacht-Fördermaschien im Betriebe 
eines Bergwerkes spielt, von vornherein an ein bestimmtes System 
binden. Die richtige Wahl der Schaltungsweise und des Strom- 
systems hängt eben von so mannigfaltigen Erwägungen ab, daß 
sie sich nur nach gewissenhafter Prüfung aller maßgebenden Fak- 
toren treffen läßt. 

Besonderes Gewicht wird stets auf die Ausbildung der Sicher- 
heitseinrichtungen an den durch besondere Anlaßmaschinen ge- 
steuerten Fördermaschinen (zumeist System Ilgner-A.E.G.) gelegt; 
die wichtigste dieser Einrichtungen ist der sog. Sicherheitsapparat,. 
d. h. der Teufenanzeiger für automatisches Retardieren, zwang- 
läufiges Anlassen und Auslösen der Sicherheitsbremse beim Über- 
schreiten der Hängebank um einen gewissen einstellbaren Betrag, 
auf den weiter unten noch speziell eingegangen werden soll. 


*, Über die Bedeutung der Buchstaben klärt nachstehende Tabelle auf. 
Es bezeichnet: 


Aggregat I. 10. Anlaßmaschine 800 V. 2600 KW. 
Drebstrommotor (Dauerle'stung 1000 PS) a, 11. ” 800 V. 2600 ew 
AnlaBdynamo b, 3 30 
Sen e 12. Erregerdynamo M. P M. 60% DOA. und 
Erregerdynamo d, nov 
Geschwindigkeitsmesser- Dynamo und Zen- "66 KW 

trifugalschalter e. 200 A 


13. O > E ze 1000 500 V. 


Aggregat II. 14 a 


Drehstrommotor (Dauerleistung 1000 PS) a,, 15. = > SS 
AnlaBdynamo b,, 16. 300 PS. 
Schwungrad ¢,, 17. Motor tiie Lichtumformer ca. 2000 PS. 
Erregerdynamo d, 18. Transformator 350 kV. A. 5000-525. 
Geschwindigkeitsmosser- Dynamo und Zen- 19 Hauptausschalter. 

trifugalschalter e,. 20. Ankommendes Kabel ca. 500 A. 5000 V. 


III u. IV: Anlaß- u. 'Schliipfungsregulator. 
V: Kompressormotor. 

VI: Kompressor. 

VII: Steuerschalter. 

VILI: Notfeldschalter. 

IX: Fórdermotorumschalter. 

X: Windkessel. 

XI: Druckhilfeschalter. 


Zu Aggregat I und II gehören noch: 
Schaltbrett f, 
mit Abteilungen 1 bis 20, davon: 


Andrehvorrichtung g, 

Oldruckpumpe h, 

Umformerumschalter i i,, 

Oisammelbassin h,, 

Maximalautomat k k,, 

Fiérdermotor-Vorechaltwidorstand 1 1 ‚(Fig.1) 

AnlaSdynamo-Uinschalter m (Fig. 1), 

Autom. Anlaßvorrichtung fiir Kompressor- 
motor n (Fig. 1). 


Aggregat XII: 


Fordermotor o o, 


1. Ankommendes Kabel ca. 500 H. 5000 V. Könescheilo T 
2. alter. ae e EEN 
3 Trausformatur 350 K.V.A 5000525 V. Zylinder für Manuvrierbremse q, 
e 8 WW 2000 PS. Teufenzeiger r, 

E Motor EES bs: “Zylinder far Sicherheitsbremse 8, 
6 ” be e 300 PS. Bremsmagnet t t 
7. ? ke PS. Apparatensiule (Vollmeter, Amperemeter, 
s a O ON. Manometer) u, 
H. Drehstrommotorti. SM. 175 10 50 Marada riha a 
9. Erregerdynamo M. P. M 600 7 nd Steuerschalterwiderstand y, 

110 Y 300 AS Motorfeld chalter x, 

ea pe aye Bremahebel y, 
"WA. BEN Steuerhebel y,. 


Zunächst sei hier noch darauf hingewiesen, daß bei direktem 
Drehstromantrieb von Fördermaschinen, wie er sich im 
vorliegenden Falle findet, der Zentralenstrom dem Fördermotor 
ohne Zwischenumformung nur unter Vorschaltung eines Maximal- 
ausschalters und eines Steuerschalters direkt zugeführt wird. Der 
Anlaß- und Regulierapparat wird in den Rotorstromkreis ge- 
schaltet und zwar bei kleineren Anlagen (bis 200 PS) als Metall- 
- anlasser in Kontrollerform, bei größeren Leistungen als Flüssig- 
keitsanlasser in Spezialausführung. 

Die Umsteuerung der Fördermaschine erfolgt durch Um- 
schaltung des Stators, während das Anlassen und Regulieren des 
Drehstrom - Fördermotors durch Widerstandschaltung im Rotor- 
stromkreis bewirkt wird. Statorumschalter und Regulieranlasser 
sind miteinander mechanisch bezw. elektrisch gekuppelt, und ihre 
Betätigung geschieht durch den Steuerhebel des Maschinisten in 
der Weise, daß bei Bewegung des Steuerhebels von der Null- 
stellung aus nach vor- oder rückwärts stets die entsprechende 
Drehrichtung der Fördermaschine hervorgerufen wird. Zwischen 
der Stellung des Steuerhebels und der Fördergeschwindigkeit 
besteht jedoch bei direktem Drehstromantrieb keine konstante 
Abhängigkeit; dieselbe ändert sich vielmehr mit der Größe der 
Nutzlast, so daß im Gegensatz zu der weiter unten beschriebenen 
Leonardschaltung bei gleicher Stellung des Steuerhebels einer 
anderen Nutzlast auch eine andere Geschwindigkeit entspricht. 
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Mit dem Einfallen der Sicherheitsbremse erfolgt durc 
von ihr betätigten Schalter auch stets das Ausschalten des Ma 
Ölschalters. 

Der obenerwähnte Flüssigkeits - Regulierwiderstand (D. 
stellt eine Spezialkonstruktion der A.E.G. dar. 

Die Elektroden dieses Anlassers stehen innerhalb eines k 
Flüssigkeitsbehälters, dessen Niveauspiegel durch Senken 
Heben eines Schiebers tiefer oder höher eingestellt werden 
Unterhalb dieses Elektrodenbehälters befindet sich ein beso: 
mit Kiihlschlangen versehener, größerer Raum zur Aufnahr 
Schaltfliissigkeit. Von diesem Raum wird die Flüssigkeit n 
einer kleinen Pumpe dauernd in den darüberstehenden Elekt: 
bebälter gepumpt, aus dem sie bei Stillstand der Maschine 
den Rand des gesenkten Schiebers sofort wieder abfließt, ol: 
Elektroden zu berühren. 

Soll nun die Fördermaschine in Bewegung gesetzt wi 
so wird mittels des Steuerhebels zuerst die richtige Statorschs tung 
vorgenommen und dann der Elektrodenbehälter durch Hebeı des 
Schiebers langsam geschlossen. Je nach der Stellung der Sch :ber- 
oberkante stellt sich die Flüssigkeitshöhe im Behälter ein, s daß 
es möglich ist, beim Heben von Lasten jede beliebige Geschwi ıdig- 
keit zu halten. Die überschüssige Flüssigkeitsmenge fließt h erbei 
dauernd über die Oberkante des Schiebers in den unteren Bel älter, 
um von da nach Zirkulation durch die Küblschlangen wieder ıoch- 
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Zentrale im Verhältnis zu der für die Förderanlage erforderlichen | 


Maximalleistung genügend groß ist, damit andere Betriebe durch 
diese stoßweise Belastung nicht beeinflußt werden. 

Da außerdem bei Beginn des Einschaltens ein großes Dreh- 
moment, aber keine Leistung (da noch keine Tourenzahl vorhanden) 
benötigt wird und infolgedessen die gesamte Energie im Anlasser- 
widerstand vernichtet werden muß, treten beim Anfahren größere 
Energieverluste auf. Direkter Drehstrombetrieb wird daher, ab- 
gesehen von sonstigen Bedingungen, erst dort in Betracht kommen, 
wo große Teufen (800 m und mehr) mit verhältnismäßig 
kleiner Fördergeschwindigkeit (ca. 8 m/Sek.) bewältigt 
werden sollen, also in Fällen, in denen die Anfabrzeit gegenüber 
der Dauer der konstanten Fahrt sehr klein ausfällt. 

Die Sicberung des Förderbetriebes wird normal durch einen 
Elektromagneten besorgt, der bei Ausbleiben der Zentralenspannung 
sowie bei Überlastung durch Ausschalten des Maximal-Ölschalters 
stromlos wird und in diesem Fall durch Lösen einer Sperrung die 
Sicherheitsbremse zum Einfallen bringt. 

Die Sicherheitsbremse kann ferner zur Auslösung gebracht 
werden: 

1. willkürlich durch Betätigung des Schalters von Hand; 

2. durch die Übertreibvorrichtung des Teufenzeigers, wenn der 
aufyehende Förderkorb die Hiingebank um einen bestimmten 
Betrag überschreitet; 

3. direkt durch den zu hoch fahrenden Förderkorb mittels der 
Schalter. 


folgt die Ab- 

sicht, die För- 

dermaschine 

Zu diesem Zweck 
verwendet sie für den Fórdermaschinenantrieb einen fremd- 
erregten Gleichstrommotor, der seine Tourenzabl unabhängig von 
der Belastung nur proportional mit der Ankerspannung ändert, 
und als Stromquelle hierzu eine ebenfalls fremderregte Gleich- 
stromdynamo (Anlaß- oder Steuermaschine), deren Ankerspannung 
wieder unabhängig von der Belastung proportional mit der Feld- 
erregung verläuft. Die elektrische Verbindung dieser beiden Ma- 
schinen muß naturgemäß eine Proportionalität der Tourenzabl des 
Fördermotors mit der Felderregung der Anlaßmaschine zur Folge 
haben und, wenn die Erregung mit der Steuerhebelstellung in 
Abhängigkeit gebracht wird, auch eine Zwangläufigkeit zwischen 
der Umlaufszahl des Fördermotors und der Stellung des Steuer- 
hebels ergeben. Damit ist die gewünschte große Regulierfähigkeit 
erzielt, welche die Betriebssicherheit der in Leonardschaltung an- 
getriebenen Fördermaschinen ausmacht und ibnen eine so schnelle 
Verbreitung verschafft hat. 

Der Antrieb der Anlaßmaschine kann entweder durch eine 
Dampfmaschine oder durch einen Elektromotor erfolgen. Das 
System hat somit eine große Anpassungsfähigkeit an die ver- 
schiedensten Betriebsverhältnisse. 

Die elektrische Energie ist im allgemeinen in der Form von 
Drehstrom vorhanden. Es wird dann die Anlaßmaschine mit einem 
Motor zu einem Umformeraggregat gekuppelt. 

Das Umformeraggregat besteht aus einem Drehstrom-Induk- 
tionsmotor, einer Gleichstrom - Anlaßdynamo mit kompensierter 


möglichst präzis manóvrierfibig zu machen. 
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Wicklung, einer Kompound - Erregerdynamo zur Felderregung der 
Anlaßdynamo und des Fördermotors. 

Der Drebstrommotor ist in der Regel mit Anlaß-Schleifring- 
anker und gewöhnlichem Flüssigkeitsanlasser ausgerüstet. 

Der Anker der Anlaßmaschine steht mit dem des Förder- 
motors ohne Zwischenschaltung eines Regulierwiderstandes durch 
starke Kupferleitungen direkt in Verbindung, während die Felder 
der Maschinen von der Erregermaschine aus einerseits über den 
Steuerschalter (Anlaßdynamofeld) und anderseits über den Motor- 
feldschalter (Fördermotorfeld) fremd erregt werden können. 

Während des Förderns ist der Motorfeldschalter dauernd kurz- 
geschlossen, der Fördermotor also dauernd erregt, das Feld der 
Anlaßdynamo oder Steuermaschine dagegen ist während der Sturz- 
pausen (Stillstand der Maschine) stromlos und wird nur während 
eines Zuges durch Betätigung des Steuerhebels am Führerstande 
und dementsprechendes Ausschalten der Steuerschalterwiderstände 
erregt. Mit zunehmender Feldstärke der Anlaßdynamo steigt deren 
Ankerspannung, die Maschine gibt Strom auf den Fördermotor, 
der eine von der Steuerhebelauslage abhängige Tourenzahl an- 
nimmt. Diese Abhängigkeit ermöglicht mittels einer einfachen 
Vorrichtung am Teufenzeiger ein zwangläufiges Anlassen und auto- 
matisches Retardieren der Fördermaschine, so daß infolge der 


großen Betriebssicherheit für Maschinen in Leonardschaltung von 
der Kgl. Bergbehörde eine Seilfahrtsgeschwindigkeit von 
wie sie ja auf den Schächten 
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In unmittelbarer Nähe des Maschinistenstandes ist ein so- 
genannter Notfeldschalter montiert, der automatisch innerhalb 
weniger Sekunden durch Widerstandschaltung das Feld der Anlaß- 
dynamo abzuschalten und die Fördermaschine dadurch stillzusetzen 
vermag. Der Notfeldschalter kann von Hand ausgelöst werden 
für den Fall, daß der Steuerschalter aus irgendeinem Grunde ver- 
sagt, und tritt außerdem stets mit einfallender Sicherheitsbremse 
in Funktion. Durch diese Kombination wird erzielt, daß die 
Fördermaschine bereits eine kräftige elektrische Bremsung erfahren 
hat, bevor die Sicherheitsbremse angreift und nunmehr die langsam 
laufende Maschine zum Stillstand bringt. 

Mit dem Feld des Fördermotors ist ferner ein Elektromagnet 
von 150 kg/cm Hubarbeit in Serie geschaltet, der, solange das 
Feld voll erregt ist, ein Gewicht angehoben hält. Entsteht aus 
irgendeinem Grunde eine Störung im Feld des Fördermotors, so 
läßt der Magnet das Gewicht los, das hierauf durch Lösen einer 
Sperrung sofort die Sicherheitsbremse zum Einfallen bringt. Dies 
ist nötig, da bei unerregtem Fördermotor eine elektrische Bremsung 
unmöglich ist. Der Elektromagnet kann aber auch willkürlich 
von Hand, ferner durch Ausschalten des nachstehend beschriebenen 
Maximalautomaten sowie des Ölschalters mittels Schalters betätigt 
werden. Außerdem ist an der Hängebank noch ein Hilfsstrom- 
Endschalter vorgesehen, der, wenn der Förderkorb die Hängebank 
überschreitet, geschaltet wird und den Elektromagneten durch 
Kurzschluß-Schalter stromlos macht. Der Maximalautomat ist in 

dem Anker- 

stromkreis zwi- 
schen Anlaßdy- 
namo und För- 
dermotor einge- 
baut und hat 
den Zweck, die 
Anlaßdynamo 

vor übermäßig 
hohen Strom- 
stärken zuschüt- 
zen, die beim 
Fördern zu gro- 
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geringen Pro- schaltet der Au- 


zentteil des Hauptstromes beträgt, geschieht das Regulieren des 
Fördermotors bis auf die kleinsten Tourenzahlen herunter fast 
verlustlos. 

Der Feldschalter des Fördermotors und der Steuerschalter 
sind in einem Apparat vereinigt und in einem Gehäuse staubdicht 
verschlossen. Die Bedienung der beiden Schalter erfolgt vom 
Führerstande aus getrennt durch Handrad (Motorfeldschalter) und 
Steuerhebel (Anlaßdynamo-Feldschalter), und zwar greift das Hand- 


radgestinge an dem vertikalen Vierkant, das Steuergestiinge an | 


dem horizontalen Wellenende des Zahnsegmentes an. Eine gegen- 
seitige Sperrung verhindert das Auslegen des Steuerhebels, bevor 
das Motorfeld vollkommen eingeschaltet ist, bezw. das Abschalten 
des Motorfeldes bei ausgelegtem Steuerhebel. Die Kontaktvor- 
richtung des ganzen Apparates ist in ähnlicher Weise wie der 
Kollektor einer Gleichstromdynamo ausgebildet. 

In der Zuleitung von den Sammelschienen zum Drehstrom- 
motor sind die für die Schaltung und Messung erforderlichen 
Apparate und Instrumente eingebaut und auf einem entsprechenden 
Schalttafelpaneel angeordnet. Sie umfassen drei einpolige Trenn- 
schalter, einen dreipoligen automatischen Hochspannungsölschalter 
mit Frei- und Maximal- und Nullspannungsauslösung, ein Ampére- 
meter mit Stromwandler, ein Voltmeter mit Meßtransformator, ein 
Wattmeter mit Strom- und Spannungswandler, den Kilowattstunden- 
Zähler mit Strom- und Spannungswandler. 

Des weiteren sind zur Sicherheit der ganzen Anlage noch 
mehrere Apparate eingebaut, auf die im folgenden besonders hin- 
gewiesen sei. 





tomat einen Widerstand momentan ein, wodurch der Strom sofort 
auf eine zulässige Stärke reduziert (nicht unterbrochen) wird. Da 
in diesem Falle die Sicherbeitsbremse einfallen muß, ist mit dem 
Maximalautomaten der Schalter verbunden, der bei Drosselung des 
Hauptstromes durch den Automaten den Elektromagneten kurz- 
schließt und dadurch die Fallgewichtsbremse auslöst. Durch einen 
kleinen Schalter in der Nähe des Führerstandes kann der Maximal- 
automat auf elektrischem Wege wieder eingeschaltet bezw. aus- 
geschaltet werden. 

Dem Führerstande gegenüber sind auf dem Teufenzeiger 
noch ein Amperemeter und ein Voltmeter für den Ankerstrom- 
kreis angeordnet, die den Führer über die Spannungs- und Strom- 
*verhiltnisse im Fördermotor unterrichten und jederzeit in den 
Stand setzen, die Belastung der Maschine zu erkennen und dem- 
entsprechend zu manövrieren. 

Die Erregermaschine ist mit dem Umformer direkt gekuppelt; 
zur Einregulierung der Erregerspannung ist ein Nebenschluß- 
Handregulator vorgesehen. 

In die Erregerleitung selbst sind zwischen Erregermaschine 
und Steuerapparat noch zwei Hörnersicherungen und ein Ampere- 
meter; sowie ein Voltmeter eingebaut und auf einem Schalttafel- 
paneel montiert. Für die Seilfahrt, die gewöhnlich mit ver- 
minderter Geschwindigkeit stattfindet, ist statt einer Sperrung der 
Steuerhebelauslage eine Unterteilung des Anlaßdynamofeldes vor- 
gesehen. In diesem Fall wird durch einen Seilfahrtsschalter ein 
Teil des Feldes abgeschaltet und statt dessen ein Ersatzwiderstand 
eingelegt, so daß die Anlaßmaschine trotz voller Steuerhebelaus- 
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lage nur eine der Seilfahrtsgeschwindigkeit entsprechende Span- 
nung abgibt. Dies bat gegenüber einer Steuerbebelsperrung den 
Vorteil, daß die Anlaß- und Retardierwege die gleichen bleiben 
wie bei der Lastfahrt, und infolgedessen die Beschleunigungs- und 
Verzögerungswerte der geringeren Geschwindigkeit entsprechend 
bei Seilfahrt kleiner ausfallen als bei Lastfahrt; d. h. die Maschine 
fährt bei Seilfahrt langsamer an und kommt auch sanfter zur 
Ruhe als bei Lastfahrt. Bei einer Sperrung der Steuerhebelaus- 
lage dagegen besteht zwischen Last- und Seilfahrt kein Unter- 
schied im An- und Auslaufen. Arbeitet daher eine Maschine in 
solchem Fall, einer großen Lastfahrtgeschwindigkeit entsprechend, 
mit hohen Beschleunigungs- und Verzögerungswerten, dann können 
die Folgen der Steuerbebelsperrung für die Seilfahrt direkt ge- 
fährlich werden. 

Über die in den einzelnen Maschinen bei Leonardsschaltung 
während eines Zuges auftretenden Strom- und Spannungsverhält- 
nisse kann man sich durch Diagramme aufklären. Man wird dann 
seben, daß, während der Strom in der Anlaßmaschine zu Beginn 
des Zuges fast plötzlich zum Maximalwert anspringt, die Spannung 
und demgemäß auch die Kilowatt der Anlaßmaschine nur all- 
mählich ansteigen. Ebenso allmählich steigt auch, im Gegensatz 
zum Antrieb von Fördermaschinen in direkter Drehstromschaltung, 
bei Leonardschaltung die KW-Kurve des Umformer-Drebstrom- 
motors und damit die eigentliche Zentralenbelastung an, so daß 
die Zentrale den Belastungsschwankungen gut zu folgen vermag. 

- Nun aber ist es Tatsache, daß bei den bekannten elektrischen 
Kraftübertragungen mit Ward-Leonard-Schaltung, bei denen 
die Geschwindigkeit des Motors durch Änderung der Erregung 
des Stromerzeugers geregelt wird, der Umstand auf die Regel- 
mäßigkeit und Sicherheit des Betriebes störend wirkt, daß die 
Geschwindigkeit des Motors nicht eindeutig von der Lage des 
Steuerhebels abhängt. Dies macht sich insbesondere bei großen 
Förderanlagen mit selbsttätiger Anlaß- und Retardiervorrichtung 
und Belastungsausgleich durch Schwungmassen fühlbar. 

Die Ursache dieser Störungen liegt einerseits darin, daß der 
Arbeitsmotor selbst bei konstanter zugeführter Spannung mit zu- 
nehmender Belastung infolge innerer Verluste und der Anker- 
rückwirkung einen gewissen Tourenabfall erleidet, andererseits 
darin, daß die ihm zugeführte, von der Ablaßmaschine abgegebene 
Spannung mit zunehmender Stromstärke infolge der inneren Ver- 
luste und der Ankerrückwirkung der Anlaßmaschine und gegebenen- 
falls auch infolge eines Tourenabfalles der letzteren sinkt. 

Diese Ursachen haben zur Folge, daß beim Anfahren der 
Steuerhebel bei großen Belastungen weit ausgelegt werden muß, 
bevor sich der Förderkorb in Bewegung setzt. Ferner daß bei 
vorhandenem Tourenabfall wäbrend der Zeit, da der Steuerhebel 
ganz ausgelegt ist, die Fördergeschwindigkeit nicht konstant bleibt, 
sondern allmählich sinkt; endlich daß beim Retardieren der Förder- 
- korb nicht genau an der Hängebank zur Ruhe kommt, sondern 
bei großer Belastung schon früher, während er bei geringer Be- 
lastung mit beträchtlicher Geschwindigkeit über die Hängebank 
hinausfährt, so daß die Stillsetzung durch Einlegen der Bremse 
nicht stoßfrei erfolgt. (Schluß folgt.) 


Berechnungen aus dem allgemeinen 


Maschinenbau, der Mechanik usw. 





Statische Berechnung eines einfachen 


Brückenfachwerkes.*) f 


Von Dipl.-Ing. K. F. Steinmetz. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 17 u. Abbildung, Fig. 237. 


(Fortsetzung und Schluß aus Heft 8.) 


Die Anwendung des Verfahrens soll an folgendem Beispiel ge- 
zeigt werden. 

1. Der Träger: ist ein „Trapezträger* vom System Fig. 14, 
Taf. 17 (vgl. auch Fig. 237). Seine Spannweite l sei 24 m, welche in 
gleichgroße Felder von A=4m geteilt ist. 

Zu dem System ist noch folgendes, für den Gang der Berech- 
nung Wesentliches zu sagen: Denkt man sich aus dem Fachwerk 
alle Vertikalstäbe weggenommen, so entsteht ein Fachwerk, welches 
nur Diagonalen enthält, ein sogenanntes Netzwerk, das aber vollkommen 
tragfiibig ist, wie man sich leicht an Hand der Zahl der Stäbe und der 


7) Fig. 287 ist eine Ergänzung zur Fig. 14 auf Tafel 17! 


166 





- vorhandenen Knotenpunkte überzeugen kann. Für das System an und 


für sich bilden sonach die Vertikalen keinen notwendigen Bestandteil. 
In der Tat sind die Vertikalen „Sekundärstäbe* des Fachwerkes, welche 
einen ganz bestimmten Zweck verfolgen. Sie dienen nämlich dazu, die 
Feldweite jeweils auf die Hälfte zu verringern. Sie übertragen die Last 
des dadurch im Untergurt neugeschaffenen Knotenpunktes an den Ober- 
rt. Diese Vertikalen sind daher reine Zugstäbe, welche nur durch 
die betreffende Feldlast beansprucht werden. Um ihre größte Spannung 
zu finden, hat man eben das betr. Feld so zu belasten, daß die Last 
am Knotenpunkt des Untergurts, in dem der Vertikalstab angreift, einen 
Größtwert annimmt. Gleichzeitig erkennt man aber auch, daß die 
Untergurtstäbe U, und U,, U, und U”., U‘, und U’, je gleiche Maximal- 
spannungen besitzen müssen, so daß nur U, und U, zu berechnen sind. 

Die Vertikalen V, und V‘, sind für alle Belastungen des Fach- 
werkes spannungslose Stäbe, also eigentlich für die Tragfähigkeit des 
Fachwerkes überflüssig. Man findet in der Tat auch vielfach derartige 
Fachwerke, in welchen diese Stäbe weggelassen sind. Wenn sie trotz- 
dem angeordnet werden, und man findet, daß bei ausgeführten Fach- 
werken diese spannungslosen Stäbe verhältnismäßig starken Querschnitt 
haben, so erfüllen diese Vertikalen eben einen besonderen Zweck, der 
darin besteht, einerseits die Obergurtstäbe auf die Hälfte ihrer Be 
zu verringern, wodurch diese Stäbe schwächer ausfallen, weil die Knick- 
länge derselben auf die Hälfte verringert wird, andernscits die Quer- 
steifigkeit der Brücke herbeizuführen. Dann aber gestattet die An- 
ordnung dieser Stäbe häufig auch ein bequemeres Anschließen der 
Querträger und des Windverbandes. Aber mit der Spannungsbestimmung 
aus Eigenlast und Verkehrslast haben diese beiden Vertikalstäbe nichts 
zu tun. Es bleibt also auch am Obergurt nur die Berechnung der 
Stiibe O, und O, übrig. 

2. Die Belastung: sei eine gleichmäßig verteilte ruhende Last 
von pt/m Spannweite und ebenso eine Verkehrslast von v t/m. Damit 
ergeben sich dann bei voller Belastung der Brücke die Reaktionen au 
den beiden Auflagern: 


10 - p tons 


9 — 10: v tons. 


3. Spannungen der Stäbe aus permanenter Be- 
lastung p t/m. (Fig. 14, Taf. 17 u. Fig. 237.) 


Schnitt 1 bis 1: 
O,h, + Ap-4=0 


4 
0,=—Ap- y =—10 


2.) 2 
Schnitt 2 bis 2: 
O,-h+Ap-24— (p-4)-4=0 
O, =—-, [Ap-24—(p2)-2 
O, = — [20 -- 4 -p = — 16 - p tons. 


—U,-h+Ap-4=0; 

U, = + Ap = + 10. p tons 

U, -h -+ Ap-24— (p4)-24 —(p:4)-4=0 
U, = 3 A p — 2 pd — på = + 18- p tons. 


Mit C als & fernem Drehpunkt ergibt sich weiter: 
D, -sina+ p:1—Ap=0 


D, = 


p = ~ — 14,14. p tons 


Obergurt 


Untergurt 


1 
D — vi =m $S D D 
E | ges (Ap — pa) ,9 - p- tons 
iagonalen Ebenso: 


— D, sine — Ap + 2p:4=0 
1 
— Gëss — ‘= Y a D 
D: = ing P’ Ap=w ‚3. p tons 


Vertikalen: V, =p-4=14- p tons. 


Damit sind sämtliche Spannungen bekannt; sie sind in Tabelle I 
zusammengestellt. 


Tabelle I. 


Spannungen aus permanenter Last p. 








Stab | 














Spannung t | Spannung t Stab | Spannung t 

O, u. O —14,14-p] U, u UP --10:p [Vp V? u. Va| 4 -p 
O, 19 O, | 16 S p U, „7 Kr 4 10 V p Va u. Vo T 0 

0,07 —16 -p|U n Uy +18p| D„D' |-+85-p 

| a» Dr — 2,8 - p 


4. SpannungenderStábeausmobiler Belastung v Um. 


a) Ober-, Untergurtstäbe und Vertikalen. 


An Stelle von p ist in der vorigen Berechnung nur v zu setzen, 
da die Art der Belastung die gleiche ist. Dadurch ergibt sich folgende 
Tabelle II: 
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Tabelle II. 
Spannungen aus mobiler Last v. 
































Stab Spannung t | l Stab Spannung t | Stab | Spannung t 
0,u.0'' —14,14-v | Uuw U?  +10-v |] V,u Ve | + 4-V 
2» Or, —16 -v | Un Us | +10.v |Van p V| +0 
O, ,0y —16 -v | U,, U} | +18-¥ V, | F4v 








b) Spannungen der Diagonalen. 


a) Rechnerische Ermittlung. 


Für die Berechnung von D, bestimmen wir zuerst die Belastungs- 
scheide des zweiten Feldes (von links). Diese Belastungsscheide ist 
vom Knotenpunkt I entfernt: 

SIR. e N 
+ l~}, 2-4 

Die Belastung nimmt dann die in Fig. 14 gezeichnete Stellung 

ein. Am Knotenpunkt I erzeugt diese Last eine Reaktion V,, nämlich: 


x 


== 0,8 m. 


_ (2 == 0,8) 223 
V,=v: ae ~ 1,28 - v tons. 
Die Reaktion in A ist: 
19,8 
A, = Ne 19,8 . 2.94 = 7,68 -v tons. 


Nun ist nach früherem: 
D, -sin «œ 4- V, —A,=0. 


Also: 
1 v 
D, = (A, —V,) ain = (7,68 ==; 1,28) . o 
D, = + 9- v tons. 
In E Weise berechnen sich die Spannungen der übrigen 
Stäbe. Es findet sich: 


D, =-+9.v tons 
D, =— 5,1 .v „ 
D, = +2,26-v_ , 
D,‘ = — 0,565. v , 
Diese Spannungen entstehen, wenn die Last vom rechten Auf- 
lager nach dem linken Auflager sich bewegt. Kommt die Last von 


links und geht fortschreitend nach rechts, so vertauschen sich die zur 
Mitte symetrisch liegenden Stäbe miteinander, so daß sich folgende 


Spannungen ergeben: 
D, = — 0,565 - v tons 


D, = + 2,26.v , 
D; =—51-v š 
D'=+9.v á 
Damit lassen sich nun die Gesamtspannungen aller Stäbe ermitteln, 
indem man die Verkehrslastspannungen entsprechend mit den Eigenlast- 
spannungen vereinigt. 


Folgende Tabelle III zeigt sämtliche Spannungen übersichtlich 
zusammengestellt, wobei gegeben wurde: 


p= 1,2 t/m 
v=2,0 t/m. 


Tabelle III. 


Zusammenstellung der Stabspannungen für 
p=1,2 und v= 2,0 Hm. 






































i 8 Spa 
| aus eonlant aus Vorkohralzst Gesamtspannung 
Stab - größter größter größter | größter größter | größter 
¡ Drack Zug Druck Zug Druck Zug 
ne E EE EE EN WE E ee 
O, und Op | 17,0 | 
Os Le Or 192 ` 
O, n Op’ li 19,2 
U, und U/‘ | 12,0 20,0 32,0 
„un | 12,0 20,0 | 820 
Us „ Us | 21,6 | 36,0 | 57,6 
V, und V; | V 48 \ 8,0 1128 
Va | , | ) d H 
Va und Ve y 0 | 0 | o | o | o | 0 
D, und D, | — | 10,2 118 | 18,0 = - | “289 
Dy » Dy | 336 | — 10,2 : 4,52 13,56 | 1,16 








dieses Trägers ist ebenfalls der 
ür die Eigengewichtsspannungen 
erkehrslast wurde der 


Die graphische Berechnun 
Vollständigkeit halber durchgeführt. 
und die Spannungen der Gurtstäbe aus der 


nn 


Kräfteplan Fig. 15 gezeichnet; dabei wurde eine Einheitslast von 1 t 
an jedem Knotenpunkt des Untergurts angenommen. Das Ergebnis ist 
in Tabelle III zusammengestellt. 
Zur Bestimmung der Diagonalspannungen wurden zunächst die 
Belastungsscheiden der einzelnen Felder graphisch nach der früher an- 
egebenen Weise bestimmt, Fig. 16. Bei der Berechnung dieser Stäbe 
aben wir gesehen, daß die Spannung einer Diagonale gleich ist dem 
Quotienten aus der Differenz der Auflagerreaktion mit der auf den 
linken Knoten des betr. Feldes entfallenden Belastung und dem Sinus 
des Neigungswinkels der Diagonale. Die vorgenannte Differenz ist aber 
nichts anderes als die maximale Querkraft dieses Feldes, wie schon 
nachgewiesen wurde, und wie sie in Fig. 13 konstruiert worden war. Wir 
haben also allgemein die Spannung der Diagonale: 


sin e 

Dieser Ausdruck ist aber zeichnerisch leicht zu finden: D ist die 
Hypotenuse eines rechtwinkligen Dreiecks mit der Kathede Qmax und 
dem dieser Kathede gegenüberliegenden Winkel. Wir ziehen daher in 
Fig. 17 durch den Endpunkt von Qmax eine Parallele zu D, die Hori- 
zontale durch den anderen Endpunkt von Qmax schneidet dann auf der 
Hypotenuse die Größe der Spannung dieser Diagonale in dem Maßstab 
von Q ab. Das ist in Fig. 17 für die einzelnen Diagonalen des Triigers 
gemacht. Die sich ergebenden Spannungen sind in Tabelle III zu- 
sammengestellt. 


Bemerkung. Letztere Konstruktion der Diagonalspannungen 


„bat nur Geltung für Parallelträger. 


Die vorher durchgeführte Berechnung kann natürlich auch für jeden 
anderen beliebigen Träger durchgeführt werden. — 


Träger mit gekrümmten Gurtungen 


machen bezüglich der Spannungsbestimmung aus dem Eigengewicht 
und der Bestimmung der Spannungen für die Gurtungen aus der 
Verkehrslast keine Ausnahme von den für den Parallelträger durch- 
geführten Berechnungen. Zweckmäßig ist von vornherein die 
Durchführung eines Kräfteplanes mit der Einheitslast an jedem 
zu belastenden Knoten. Es kann hier direkt auf das unten durch- 
geführte Beispiel ver- 
wiesen werden. 

Eine Ausnahme ma- Ä 3 
chen hier die Füllungs- SÉ ` 
stäbe, sofern sie gra- | 
phisch ermittelt werden 
sollen. 

Wir haben wieder- 
holt gesehen, daß die 
Spannung der Füllungs- 
stäbe von der Querkraft 
in ihrem Felde abhängt. 
Um nun ein Spannungs- 
bild zu erhalten, wel- 
ches alle Füllungsstäbe 
gleichzeitig enthält, kon- | 
struieren wir einen Kräfteplan mit der Auflagerreaktion A = 1 
als einzige Belastung des Fachwerkes (wir nennen das den „Zu- 
stand A=1*). 

Wir denken uns demgemäß das Fachwerk in B eingespannt 
und als einzige Belastung in A eine Belastung von 1 t nach 
aufwärts angebracht. Für diesen Zustand konstruieren wir uns 
einen Krifteplan. Die aus diesem Plan zu entnehmenden Span- 
nungen der Füllungsstäbe würden einer Querkraft von 1 t in 
jedem Felde entsprechen. Wir brauchen demnach nur noch die 
wirklich auftretende Querkraft in den einzelnen Feldern zu be- 
stimmen und sie jeweils mit der Spannung aus dem Plan A =1 
zu multiplizieren, umsdie wirkliche Spannung der Füllungsstäbe 
zu erhalten. 

Alle Spannungen sind dann wieder entsprechend ihrem Vor- 
zeichen zu Gesamtspannungen zu vereinigen. 

Das Verfahren ist am folgenden Beispiel zu verfolgen. 

Der parobolische Träger, Fig. 5 bis 10, sei belastet mit 
einer gleichmäßig verteilten Verkehrslast v = 4,5 t pro lfd. m 
Spannweite. Das Eigengewicht betrage p = 3,2 t/m. 





Fig. 237. Z. A.: Statische Berechnung 
eines einfachen Brückenfachwerkes. 


1. Der Träger 
hat einen nach einer Parabel gekrümmten Untergurt und ist ein 
sogenanntes Strebenfachwerk, da ihm die Vertikalen fehlen. Seine 
Stützweite ist 1= 36 m, und ist dieselbe in 9 gleiche Felder von 
= 4 m unterteilt. Die Pfeilhöhe der Parabel (Trägerhöhe in der 
Mitte) beträgt, entsprechend der Forderung: 


aa. 1 
h = 2 bis 9l:h=4m. 


1 
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Die Knotenpunkte des Untergurtes ergeben sich aus der 
Gleichung der Parabel, bezogen auf einen Stützpunkt (hier A) als 
Koordinatenanfangspunkt. Diese Gleichung lautet mit y als Ab- 
scisse, h als Ordinate: 


4.4 _ 16 _ y(l—y) 
be N 
Aus dieser Gleichung erhalten wir: 
3-38 
h, für 1. Knoten am Untergurt mit y, = 3,0:h, = ay = 1,2 m 
6-30 
hy » 2. a V a » Ya = 6,0:h, = 81 = 2,2, | 
10 - 26 
hz » 3. V e » » 33 7 10,0 : h; = 81 —32, 
14 - 22 
h; a 4. a A a e Y 4 —= 14,0 h, — 81 = 3,8 2 
18-18 
h , Trägermitte mit y; = 1/2 = 18,0 : h = oa F 40, 


Mit diesen Maßen ist der Träger auf Tafel 17 aufgezeichnet. ,, 


2. Spannungen aus permanenter Last p = 3,2 t/m. 


Zwecks Bestimmung dieser Spannungen wurde der Kräfte- 
plan: „Plan für gleichmäßig verteilte Last“ mit einem Maßstab 
10 mm = 1 t gezeichnet. Die an jedem Knoten des Obergurtes 
wirkende Last wurde dabei zu 1 t angenommen (Plan mit Ein- 
heitsbelastung). (NB. Es genügt praktisch die obere Hälfte des 
Planes, da derselbe wegen der Symmetrie des Trägers und der 
gleichmäßigen Belastung mit 0, als Mittellinie symmetrisch ist.) 


Die aus diesem Plane zu entnehmenden Spannungen sind 
noch mit der wirklichen Knotenlast: P =4-p zu multiplizieren. 
Es ergeben sich die in Tabelle IV zusammengestellten Werte für 
P = 4 . 3,2 = 1258 t. 

Tabelle IV. 
Stabspannungen aus Eigengewicht. 





—— 
Stab- 





Spannung Stab- | Spannung 
bezeichnung ` t bezeichnung | t 

O, und O,’ — 96 .12,8 = — -123 D, und D, | — 0,8 -12,8 — 10 
O, Dal -— 97 .12,8 = — 124 ID, „ Déi —07 -128 = H 
O » Og — 10,1 - 128 = — 129 | D; , D |; — 0,85 - 12,8 =— 11 
O, n Of — 10,15. 12,8 = — 130 | D , Ds DS 0,45 - 12,8 = — 6 

O, — 10,15 - 12,8 = — 130 Ds » D | —0,55-12,8 = — 7 

ea See i De „ De ' — 0,6 12,8 —— 8 

U, und U, 10,45 - 12, 8— 1134 D; ,, D y —055-128=-—7 
U, „ Uy | 10,8 - 12,8 = --- 188 Ds ,, Di | —06 -128——8 
U, , Us | 106 -128= -: 136 i 
Uir 36 Us 10,5 -12,8 = -- 134 
Us „ Us | 104 -12,8 = + 138 


3. Spannungen aus Verkehrslast v = 4,5 Um 
a) Gurtspannungen. 


Dieselben sind aus dem gleichen Plan wie die Eigengewichts- 
Spannungen zu entnehmen. Diese sind also hier mit der wirk- 
lichen Verkehrslast V=414-v=4-45=—18t zu multiplizieren. 
Man erhält Tabelle V. 


b) Spannungen der Diagonalen. 


Es wurden zunächst die Belastungsscheiden und Querkräfte 
der einzelnen Felder bestimmt nach der vorher abgeleiteten 
Methode. Damit ergaben sich folgende Querkrifte: 


im 2. Felde: Q, = 54 tons 
a 8. 3 Q; =40 , 
gu A e Q, = 28 2 
e D, E Q; = 17,5 , 
” 6. a Q; = 10,0 ” 
e oe, S Q; = 45 , 
8 d Qi E 5 


Nun wurde ein Plan für den „Zustand A : 1* gezeichnet. Der- 
selbe wurde, damit die Spannungen der linken Diagonalen nicht 
zu klein und dadurch zu ungenau werden, zunächst mit einem 
Maßstab 1 t== 30 mm begonnen und von Stab D,’ ab mit dem 
kleineren Maßstab 1 t = 10 mm fortgesetzt. 


102. 


—- ~ sn- — eee a = = š DEE - h e — 


Die aus diesem Plan zu entnehmenden Spannungen sind nun 
entsprechend mit den vorher gefundenen Werten der Querkriifte 
zu multiplizieren. Für die unter dem Träger (in Fig. 5) ge- 
zeichneten max. Laststellungen entsteht in dem betreffenden Felde 
jeweils in der nach links ansteigenden Diagonale die größte Zag- 
spannung (Maximalspannung), in der nach rechts ansteigenden 
Diagonale die größte Druckspannung (Minimalspannung). 


Tabelle V. 


Gurtspannungen aus Verkehrslast. 





Spannung Spannung 


Stab- Stab- 
bezeichnung t bezeichnung t 
O, und ON — 96 -18— - 173 | U, und Ui 10,45-18 = -- 183 
O, . 0% — 97 .18—-—175 | U, n U, ‘108 . 18 = -- 195 
Os 4, Os —101 -18=—182 | U | U” 106 -18=- 191 
Os » Of —10,15-18=-— 183 | U, U 10,5 -18= -- 189 
O, — 10,15. 18 —- — 183 | U, CG 104 -18 == ~ 187 


Bei dem ersten Felde ist zu beachten, daß die Belastungs- 
scheide mit A zusammenfällt. Demnach ergibt sich die maximale 
Querkraft in diesem Felde bei voller Belastung des Trägers und 
sie ist: 

vl A-v 
[= 9 2 


== at. 


Tabelle VI 


Spannungen der Diagonalen aus Verkehrslast. 








uw fe: | 

of Sau“ 
58 pi at I Größte Zugspannung Größte Druckspannung 
A 
"E to o t 

D 02 Den = +0 02.Q,=02.72= —144 
D, 0,21 0,21-Q,=0,21-54= -12 D,= d= — 13,5 
D 0,45.D,==D,' - 56 0,45: Qi = 0,45 54 = — 24,8 
D, | 04 | 04. Q, == 0,4: 40 = - 16 DSD = —19 
Dal 06 |D, =D; = < 11 06. Qa = 0,6- 40= —24 
Dy 0,55 055-Q,—055-28= - 16 D, =D, = — 235 
D, 0,95 D,=D, = + 14,2 0,95 . Q, = 0,95 -28 = — 27 
Da 0,94 | 0,94- Qs =17,5-094= - 165 Dy = Dy = = 25 
D: 10,3 103.0= o 'D/=D, — 14,4 
Dy,11,1 D'=D,= 212 "11,1. Kaaft 1,2 = — 13,5 
Dy’ | 4,65 4,65- Qs = 4,65 - 12= +56 Dy ss Dass — 24,3 
Da 42 D'=D,: .16 142-0,=42.45= —19 
7,1245 2485-0, AAR, A - 11 D =D, — 004 
Da 12:35 D =D, = -16 235-Q,=285-10= — 235 
D, (1,42 1,42. Qs 1,42. = - 42! D, =D, = 97 
D,’| 1,41 D, =D, = 165 1,41-Q,=1,41-17,5 = — 25 
Tabelle VII. 
Gesamtspannungen aller Stäbe. 
Stähbersichnung Größte auftretende Spannung 


Zug int Druck iot 


Obergurtstäbe: 





O, und QO,’ . — 123 — 173 = — 296 

O, ge 0 — 124 — 175 = — 299 

OS » 0: — 129 — 182 = — 311 

O . 0 -- 130 — 183 = — 313 
O, — 130 — 183 = — 313 

Untergurtstábe: ` 

U, und U,’ 134 + 188 = +. 322 

U, , Us 133 + 195= +. 333 

U, , Uy 136 --- 191 — -+ 827 

U, Us | 1344 189= + 323 

Ur « Ue 133 + 187-= + 320 

Diagonalen: 

D, und D,’ — 10 — 14,4 = — 24,4 

D, , Dy 9:12 =. 3 — 9-135=-25 

D, , Du — 11 — 24,3 = — 35,3 

D, , D —6 -16 =-10 — 6-19 =-2% 

De. 4 Dy —7: 11 => 4 — 7—24 =—3l 

Di: a “Di —8: 16 =: 8 — 8 — 23,5 = — 31,5 

D, D: Te: 72 — 7-27 = — 8 

D, , Ds, —8- 165= - 85  — 8—25 -:—33 











Wir erhalten dann unter der Berücksichtigung, daß die 
zur Symmetrielinie des Trägers gleichliegenden Diagonalen ihre 
Spannungen vertauschen, wenn die Last von links nach rechts 
läuft, die in Tabelle VI zusammengestellten Spannungen. 


4. Gesamtspannungen. 


Mit den bisher gerechneten Werten ergeben sich durch Sum- 
mation derselben (unter Beachtung der Vorzeichen) die Gesamt- 
spannungen der einzelnen Stäbe, wie sie in Tabelle VII zusammen- 
gestellt sind. 

Die Dimensionierung der Stäbe auf Grund dieser berechneten 
Spannungen, sowie die Berechnung der Wind- und Querver- 
bände usw. soll einem besonderen Aufsatz vorbehalten bleiben. 


Die rationelle Geschwindigkeitsregelung der Dampf- 
turbinen. 


Von Dr. Ing. H. Kröner, Reg.-Baumeister a. D., Direktor der 
städtischen Gewerbe-Akademie in Friedberg, Hessen. 


Mit Abbildung, Fig. 238. 


Die rationelle Geschwindigkeitsregelung der Dampfturbinen 
stellt eine ungleich schwierigere Aufgabe dar, als diejenige der 
Kolbendampfmaschine. Während die Ökonomie der Wärme bei 
der letzteren von der Drehzahl und dem Druck in weiten Grenzen 
unabhängig ist und innerhalb weiter Belastungsgebiete nahezu 
konstant bleibt, ist die Turbine außerordentlich empfindlich gegen 
jede Änderung dieser äußeren Größen, und der Konstrukteur hat 
beim Entwurf der Reguliereinrichtungen in weitgehendem Maße 
auf die Betriebseigenschaften seiner Turbine Rücksicht zu nehmen. 
Dazu kommt, daß die Entwicklung der Dampfturbine bei der ein- 
fachen Kondensationsmaschine nicht stehen geblieben ist. Man 
hatte rasch erkannt, daß die Möglichkeit einer sehr viel weiter- 
gehenden Expansion der Turbine weitere Anwendungsgebiete er- 
schließen mußte, wohin ihr die Dampfmaschine überhaupt nicht 
folgen, geschweige denn den Platz streitig machen konnte. So 
entstand zunächst die Abdampfturbine und dann die kombinierte 
Frischdampf-Abdampfturbine, eine Type, welche allen billigen 
Forderungen einer rationellen Wärmeausnützung vollkommen ge- 
recht wird. Die Tatsache, daß die Wärmekraftmaschire unter 
gewissen Umständen der wirtschaftlichste Krafterzeuger ist — 
dann nämlich, wenn Wärme zugleich zu Heiz- und Fabrikations- 
zwecken gebraucht wird — ließ noch eine weitere Type entstehen, 
nämlich die Turbine für Entnahme beliebiger und wechselnder 
Mengen von Heizdampf, die sog. Anzapfturbine. So erscheint die 
Turbine in vielen Fällen als „das Mädchen für alles“, namentlich 
in den Zentralen, in denen aus verschiedenen wirtschaftlichen 
Gründen verschiedenartige Kraftmaschinen, aber auch dann, wenn 
verschiedene Turbinentypen ebenfalls zum Zwecke der Erhöhung 
der Wirtschaftlichkeit auf ein gemeinsames Netz parallel arbeiten. 

Diese vielen und vielseitigen Ansprüche, welche ein moderner 
Betrieb an die Turbine stellt, sind keineswegs geeignet, die Auf- 
gabe der Regulierung und ihre konstruktive Bewältigung zu ver- 
einfachen, und obendrein wird noch eine äußerst exakte Regelung 
der Geschwindigkeit verlangt. In dieser Beziehung ist es die 
Elektrotechnik, welche die Anforderungen immer höher und höher 
geschraubt hat. 

Es ist hier der Ort, auf die neueren Bestrebungen im Dampf- 
turbinenbau näher einzugeben, weil sie mit der Frage der Regu- 
lierung in engem Zusammenhang stehen. Es besteht z. Zt. eine 
deutlich erkennbare Tendenz im Sinne einer Vereinheitlichung, 
einer Kombination der verschiedenen Turbinensysteme, einer Kon- 
zentration auf eine Einheitstype. Namhafte Turbinenfirmen haben 
‚ihr System* in ganz wesentlichen Gesichtspunkten verlassen und 
von den anderen entlehnt, was in der Praxis sich besser bewährt 
hat. Bei der großen Anzahl der möglichen Lösungen mußte be- 
züglich des inneren Ausbaues dieser Maschinen zunächst ein buntes 
Bild der Fabrikate entstehen, und es sind die Resultate des prak- 
tischen Versuches, aus denen die Konstrukteure gelernt haben, den 
Einfluß der vielen Imponderabilien, wenigstens der Größenordnung 
nach, festzulegen und die Vor- und Nachteile der einzelnen Systeme 
und Konstruktionen mit Sicherheit gegeneinander abzuwägen. Für 
die Zukunft werden die grundsätzlichen Unterschiede der einzelnen 
Systeme verschwinden; es müssen einheitliche feste Typen, Ein- 
heitstypen entstehen. 
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Die Konstruktion einer Turbine ist keine eindeutig bestimmte 
Aufgabe; schon den Ausgangspunkt der Rechnung bilden gewisse 
Annahmen, welche durch wirtschaftliche Gesichtspunkte und den 
Verwendungszweck bestimmt werden. Je nachdem das eine oder 
andere Moment mehr in Vordergrund tritt, sind nach dieser oder 
jener Seite Konzessionen zu machen. Nur bezüglich der Unter- 
teilung des gesamten Druckes scheint sich eine allgemeine, auf 
Erfahrung gegründete Norm einzubürgern. Man ist zunächst zu 
der Erkenntnis gelangt. daß weder in der ausschließlichen An- 
wendung des Aktionsprinzips noch in der ausschließlichen An- 
wendung des Reaktionsprinzips das Heil zu suchen ist, daß viel- 
mehr eine geeignete Kombination beider den größten Vorteil bringt. 
Der Gesamtdruck wird nun vorteilhafterweise nicht gleichmäßig 
auf die einzelnen Stufen verteilt, sondern der weitaus größere 
Teil desselben wird zunächst in ein oder zwei Aktionsrädern aus- 
genützt, der Rest gewöhnlich in einer Reaktionstrommel oder in 
einer größeren Anzahl Reaktionsscheibenräder. Diese Disposition 
gestattet die beiden Arten anhaftenden Mängel wesentlich zu redu- 
zieren, indem die Überdruckwirkung auf das niedere Gefälle mit 
kleinem Spaltverlust und die Aktionswirkung auf das große Gefälle 
beschränkt, also je in die Zone verwiesen ist, in welcher tbeoretisch 
und konstruktiv die beste Wirkung zu erhoffen ist. Gleichzeitig 
ist damit auch der Vorteil erreicht, daß die Zone des großen 
Druckes nur einen kleinen Teil der Maschine umfaßt und daß den 
hohen Temperaturen die kleinstmögliche Ausstrahlungsoberfläche 
gegeben ist. 

Für die Frage der Regulierung kommt in Betracht, daß die 
Verlegung einer großen Druckstufe gleich auf den ersten Leit- 
apparat eine Erhöhung der Präzision der Regelung bedeutet, inso- 
fern eine Änderung des Anfangszustandes bei großem Druck eine 
raschere Gesamtänderung in den übrigen Stufen ermöglicht. 


I. Allgemeines. Die Leistung einer Dampfturbine ist ge- 


geben durch die Gleichung: 
G-H ’ 
N, — 632 > No 1n PS, ’ 


wenn bedeutet: 


G = das stiindliche Gewicht in kg, 

H = das der Turbine zur Verfügung stehende gesamte adiabatische 
Wärmegefälle in WE pro 1 kg Dampf, 

Ye = den effektiven Wirkungsgrad, d. h. das Verhältnis der effek- 
tiven Turbinenleistung zur Leistung der verlustfreien theo- 
retischen Turbine. 


Die Größen G und H bestimmen grundsätzlich die Leistung 
einer Turbine, es kann also die Änderung der Leistung bei gleich- 
bleibender Umdrehzahl erfolgen, entweder durch die Anderung 
einer dieser beiden Größen, oder durch Änderung beider zugleich, 
dementsprechend ergeben sich folgende Regelverfahren: 


a) Drosselregelung. 


Die Leistung wird durch gleichzeitige Veränderung beider 
Größen G und H geändert. Dieses Verfahren ist z. Zt. am meisten 
in Anwendung; es beruht darauf, daß der Dampf beim Eintritt 
in die Turbine durch ein Ventil gedrosselt wird; hierdurch erfährt 
die durch die Turbine gehende Dampfmenge eine Reduzierung, 
eindeutig ist damit eine Verkleinerung des von der Turbine ver- 
arbeiteten Gefälles verbunden. Versuch und Rechnung ergeben, 
daß bei konstantem Druck vor dem Einlaßdrosselventil die durch 
die Turbine gehende Dampfmenge dem vor dem ersten Leitapparat 
herrschenden Druck proportional ist. Um bei kleiner Belastung noch 
eine möglichst gute Dampfökonomie zu erzielen, wird man immer 
bestrebt sein, den Gesamtdampfverbrauch durch Verminderung des 
Wertes G, also der Menge herabzudrücken, während man das 
Wärmegefälle H so groß als möglich macht. Auf diese Weise 
ergeben sich von selbst die Bedingungen zur Erzielung eines spar- 
samen Dampfverbrauchs bei kleiner Belastung. Es ist eben schon 
bei Vollbelastung möglichst hohes adiabatisches Gefälle H zu ver- 
wenden; in Praxis umgesetzt heißt dies: Anwendung von hohem 
Vakuum und hoher Überhitzung. 

b) Füllungsregelung. 

Hier wird die Leistung allein durch Änderung der Dampf- 
menge G geändert, wobei sich das Gefälle H nicht oder höchstens 
infolge der Änderung der Menge und dann ganz unwesentlich 
ändert. Die reine Füllungsregelung ist in ihrer Anwendung auf 
bestimmte Turbinenbauarten beschränkt, da sie nur angewandt 
werden kann bei Druckturbinen, oder solchen, welche in der ersten 
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Stufe wenigstens Druckwirkung besitzen, wobei dann die Ände- 
rung der Dampfmenge lediglich durch Anderung der Beauf- 
schlagung erzielt wird. 

c) Gefällsregelung. 

Die Leistung wird ausschließlich durch Anderung des Ge- 
filles H geregelt dadurch, daß bei unveränderlichem Anfangsdruck 
und veränderlicher Anfangstemperatur die untere Grenze des Ge- 
filles durch Drosselung oder Stauung des Dampfaustritts in die 
Höhe gedrückt wird. Die auf solche Weise regulierte Turbine 
arbeitet bei jeder Belastung angenähert mit derselben Dampf- 
menge G; diese Methode der Regelung kann daher keinerlei An- 
spruch auf rationellen Verbrauch des Dampfes erheben. 

In Betracht kommen daher nur die beiden ersten Arten oder 
eine geeignete Kombination derselben. 

Das kombinierte Regelverfabren wird in der Weise durch- 
geführt, daß innerhalb gewisser kleiner Belastungsgrenzen reine 
Drosselregelung bei verschiedener Anzahl von geöffneten Düsen 
erfolgt. Bei kleiner Belastung erstreckt sich die Drosselung über 
eine kleinere Anzahl offener Düsen, als bei hoher Belastung; dieses 
kombinierte Regelverfahren ist also dadurch gekennzeichnet, daß 
die bei der einfachen Drosselregelung über das ganze Belastungrs- 
gebiet von Vollbelastung bis Leerlauf ausgedehnte Drosselung auf- 
geteilt ist und daß man immer, je nach Belastung, mit einer be- 
stimmten Anzahl geöffneter Düsen der ersten Stufe arbeitet. 

Allen drei Rege- 
lungsarten, der Drossel-, 
der Düsen- und der 
kombinierten Regelung 
ist eine Eigenschaft ge- 
meinsam, nämlich, daß 
die Entlastung der Tur- 
bine eine Leistungs- 
konzentration auf den 
Hochdruckteil zur Folge 
hat; ein Umstand, der 
der Präzission der Regu- 
lierung zu gute kommt. 

Die Turbine würde 
über sehr weite Gebiete 
ihrer Leistung mit an- 

näbernd konstantem 
Wirkungsgrad arbeiten, 
wenn es konstruktiv 
durchführbar wire, simt- 
liche Querschnitte unter 
Beibehaltung ihrer ge- 
genseitigen Verhältnis- 
werte mit der Leistung 
mechanisch zu ändern. 
An eine Änderung der 
Laufradquerschnitte ist 
auch entfernt nicht zu denken, es besteht eber die Möglichkeit, 
die Kanäle des Leitrades verstellbar anzuordnen. Schon bei der 
einstufigen Turbine macht eine derartige Ausgestaltung des Regu- 
liermechanismus konstruktiv ziemliche Schwierigkeiten, bei mehr- 
stufigen ist sie vollständig ausgeschlossen. Man begnügt sich 
heute, wenn große Ansprüche an die Wirtschaftlichkeit gestellt 
werden, mit der Einzelregelung der einzelnen Düsen der ersten 
Stufe. Nun kann ja die Abstufung, wie sie durch die Anzahl der 
Düsen gegeben ist, nur in ganz seltenen Ausnahmefällen, den ver- 
schiedenen im Betrieb sich einstellenden Belastungen entsprechen, 
so daß innerhalb dieser Abstufungen die einzelnen Düsen ge- 
drosselt werden müssen. Es hat sich herausgestellt, deß diese so 
entstehenden Drosselversuche bis herab auf */, Belastung vernach- 
lässigbar klein sind. 

Bei der weitaus größten Anzahl der Regelverfahren finden 
wir bloße Drosselung angewandt, und auch hier wird die Emp- 
findlichkeit und Priizission der Regelung dadurch erhöht, daß die 
erste Druckstufe der Größe nach vorherrscht. Die Drosselregelung 
hat jedoch den Nachteil, daß von vornherein ein gewisser Teil der 
Energie bei geringer Belastung der Maschine als Verlust preis- 


in einer Einheit zugleich. 


gegeben wird. Derselbe beträgt bei halber Last ca. 12 bis 16 /, | 


je nach System. Die Turbinen laufen in größeren Zentralen nie 
mit voller Belastung, und die inneren Verhältnisse der Turbine 


bringen es mit sich, daß nur bei der Höchstleistung der Dampt- 
verbrauch pro PS; am kleinsten ist. Es wäre daher erwünscht, 
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Fiy. 238. Z. A.: Die rationelle Geschwindigkeitsregelung der Dampfturbinen. 


daß ähnlich wie bei den Dampfmaschinen und in der Regel auch 
bei der Wasserturbine die günstigste Arbeitsweise für eine gewisse 
Normalleistung unterhalb der maximalen sich einstellen würde. 
Wenn man eine gewisse Einbuße an Dampfökonomie in Kauf 
nimmt, so kann man durch Anordnung eines sog. Überlastungs- 
ventils diesen oben skizzierten Zustand erreichen. Die Maschine 
läuft dann normal mit ihrer eigentlichen Maximalleistung, d. h. 
derjenigen Leistung, welche sie ohne Überlastungsventil maximal 
abgeben könnte; und bei Ubersteigung dieser Leistung tritt eben 
das Überlastungsventil in Wirksamkeit, so daß die Maschine den 
weitaus größten Teil der Arbeitszeit mit dem günstigsten Wir- 
kungszrad oder nahe demselben läuft. Der Verlust, welcher in- 
folge des Einschaltens des Überlastungsventils entsteht, ist dadurch 
gegeben, daß Dampf auf eine der mittleren Stufen geleitet wird, 
mit einem Zustand, für den derselbe nicht berechnet ist; der Verlust 
ist übrigens an sich nicht bedeutend und fällt deshalb nicht ins 
Gewicht, weil die Überlastung für die Regel nur geringe Zeit 
dauert oder dauern .soll. 

Was nun die Regelverfahren selbst betrifft, so eignet sich 
im allgemeinen die Drosselregelung für Anlagen mit kleineren und 
vorübergehenden Belastungsänderungen, während die Düsenregelung 
überall da am Platze ist, wo dauernde und in weiten Grenzen 
schwankende Belastungsänderungen auftreten. 

Bei Änderungen der Belastung, welche sich regelmäßig und 
in annähernd demselben 
Betrag zu gewissen 
Tagesstunden einstellen, 
kann der Maschinist so- 
gar von Hand den 
durch ein Drosselventil 
geregelten Dampfver- 
brauch durch Schließen 
oder Öffnen einiger 
Düsen oder Düsen- 
gruppen der ersten Stufe 
sparsamer gestalten. 






II. Turbinen in 
Parallelschaltung. 


Bei Turbinen, wel- 
che in mehreren Grup- 
pen zusammen auf ein 
Netz arbeiten, ist es 
von Vorteil, beide Regel- 
verfahren anzuwenden, 
derart, daß eine ge- 
wisse Anzahl der Ma- 
schinen mit der einen, 
der Rest mit der an- 
deren ausgestattet sind. 
Hier sind gewisse Dispositionen, wie sie sich aus einer ratio- 
nellen Kombination durch geeignete gegenseitige Anpassung und 
Abstimmung der einzelnen Regulatoren ergeben, als grundlegend 
zu betrachten. 

Bei Kraftmaschinen wird der Reguliervorgang selbst von 
einem statischen Fliehkraftpendel aus eingeleitet, d. h. von einem 
solchen, bei dem innerbalb des benützten Hubs zunehmenden 
Geschwindigkeiten ein stetiges Bewegen der Muffe nach einer und 
derselben Richtung entspricht. Damit ist zwischen den beiden 
Hubbegrenzungen derselben eine gewisse Tourendifferenz fest- 
gelegt, derart, daß die von diesem Regler beherrschte Kraft- 
maschine im Leerlauf mit der der obersten Muffenstellung ent- 
sprechenden Tourenzahl no, bei Vollbelastung mit der der untersten 
Muffenstellung entsprechenden Tourenzahl n, läuft. Man spricht 
dann von einem Ungleichférmigkeitsyrad d des Ganges der Maschine. 
welcher definiert ist durch die Beziehung: 

d = 


Do — Du 
i - oe, 
2 (no + na) 

(Fortsetzung folgt.) 


Berichte über Versuche usw. 


Neueste Versuchsresultate 
an Zoelly-Dampfturbinen. ` 


In Nachstehendem sind Versuchsresultate von Zoelly- 
Dampfturbinen gegeben, deren Nennleistungen 1250 bzw. 
5000 bzw. 10 000 KW betragen, die sich also verhalten wie 1:4 :8. 
Alle diese Turbinen sind direkt gekuppelt mit Drehstrom- 
Generatoren. 


I. Zwei 1250 KW Zoelly-Turbinen, n 3000 U.p.M. im 
Elektrizitätswerk Drammen bei Christiania. Beide Ma- 
schinen wurden Ende 1911 montiert. 

















Turbine Nr. „| aan 551 | Sa | 551 
Datum der Versuche El 21.2. 12. 19. 2, 12. | 19. Sg 12. | 19. 2. 12. 
Last ca. . dÉ | ‘la | t 
Nutzleistung in KW einschl. | | | | 
Erregung, ausschl. Kon- | 
_ densationsarbeit ; 1275 656 981 | 1271 
Überdruck vor Turbine | | 
kg/cm? . e Re 12,8 12,22 12,24 12,2 
Temperatur vor Turbine 
Grad Cels. . e 309 244 256,5 278 
Vakuum im Abdampfstutzen 
v. H. bezogen auf 735 mm | | 
Barometerstand . . .| 96,8 98,0 | 97,3 96,6 
Dampfverbrauch kg E | | | 
Nutz-KW-Stunde . 5,71 | 671 ' 626 | 5,97 
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Fig. 239. Z. A.: Eigenschaften des neuen Kriegswagen-Chassis. 


II. Eine 5000 KW Zoelly-Turbine (Maschine II), n = 1500 
U.p.M. im Elektrizitätswerk Escaut bei Antwerpen, montiert 
Ende 1911. 





Datum der Versuche E 22. und 23, Januar 1912. 


| 





Last ca. . la "la | ela | d 
Nutzleistung in KW einschl. | | 

Erregung, ausschl. Kon- | 

densationsarbeit ; 1184 3160 4305 5418 
Uberdruck vor Turbine | 

kgim? . . . . . | 119 ' 122 11,8 11,7 
Temperatur vor Turbine | Ä 

Grad Cels. . 271 292,4 291 309 
Vakuum im Abdampfstutzen | | 

v.H. bezogen auf 735 mm | | 

Barometerstand 98,5 | 97,5 96,9 96,2 
Dampfverbrauch kg pro | | 

Nutz-KW-Stunde . . . | 6,67 | 5,74 5,6 5,42 





Die unter I und II genannten Turbinen wurden geliefert 
von Escher Wyss & Cie. in Zürich, die unter III aufgeführte 
Turbine stammt aus den Werkstätten von der Elsässischen 
Maschinenbau-Gesellschaft Belfort. Die unter I genannte 
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Maschine hat acht, die beiden andern haben je zwölf einfache 
Zoelly-Stufen. 

III. Eine 10000 KW-Zoelly-Turbine, n = 1250 U. p. M. 
für la Société le „Triphase&“ à Asniére. 





Datum des Versuches . 7 12. Februar 1912. 
Last ca. . | Ae | d 
Nutzleistung in KW einschl. Erregung, ausschl. | | 

Kondensationsarbeit . . . E „| 3678 | 10006 
Überdruck vor Turbine kelen? . : 11,4 | 10,8 
Temperatur vor Turbine Grad Cels, . 297 296,5 
Vakuum im Abdampfstutzen v. H. bezogen 

auf 735 mm Barometerstand . . : 97,2 95,6 
Dampfverbrauch kg pro Nutz-KW- Stunde 6,6 L 9,45 


Eigenschaften des neuen Kriegswagen-Chassis 


Daimlerscher Bauart. 
Mit Abbildung, Fig. 239. 
Der Motor a, Fig. 239, ist mit wenigen Umänderungen der- 


, selbe wie der aus dem Jahre 1909. Er hat 120 mm Durchmesser 


sowie 150 mm Hub und leistet bei 800 Touren in der Minute 35 PS. 
Die Führungen für die Anhubkolben sind mit Flanschen auf dem 
Gehäuse befestigt, also nicht mehr wie früher, nur eingepreßt, 
bezw. mit einer Stellschraube gehalten. Die Aufhängung des 
Motors ist eine Dreipunktaufhängung, jedoch sind die beiden 
hinteren Aufhängungspunkte nur noch bis zu einem gewissen 


| Grade beweglich, um dem Motor eine sicherere Verbindung mit 


dem Rahmen zu geben, als bisher. 

Die Kupplung b wurde als 
Doppelkonuskupplung ausgeführt 
und gewährleistet ein sanftes An- 
fahren, ebenso gestattet sie bei 
ihrer verhältnismäßig geringen 
Schwungmasse ein gutes Schalten 
ohne Anwendung einer kompli- 
zierten und fortwährenden Stö- 
rungen unterworfenen Hemmung. 
Die beiden Konusscheiben der 
Doppelkonuskupplung sind aus 
Stahl gepreßt und mit Leder be- 
schlagen. Sie kuppeln gegen die 
Gegenkonen des Schwungrades. 
Die Luftabsaugung des Schwung- 
rades liegt außerhalb der Kupp- 
lungsreibflächen, so daß etwa 
angesaugter Schmutz und Staub 
nicht mehr zur Abnutzung der 
Kupplungsreibfläche beitragen 
kann. 

Weder beim Kuppeln, noch 
beim Entkuppeln entsteht ein 
axialer Druck. — Die Doppel- 
konus-Kupplung ist zum Patent angemeldet. 

Der Getriebekasten c hat vier Geschwindigkeiten und einen 
Rückwärtsgang. Die vier Geschwindigkeiten sind: 1. Gang 
3,7 km; 2. Gang 6,5km; 3. Gang 11 km und 4. Gang 16 km. 
Im Rückwärtsgang 3,7 km. 

Der Getriebekasten ist nicht mehr in drei Punkten aufge- 
hängt, sondern hängt mit vier Armen im Rahmen, welche aber 
so angeordnet sind, daß sie etwaige gegenseitige Bewegungen der 
beiden Rahmenlängsträger gestatten. — Der Schaltsegmentbock, 
der zugleich als Handbremshebelführung dient, ist am Rahmen 
befestigt. 

Vom Getriebekasten c geht der Antrieb mittels der Kardan- 
welle d zum Hinterachsantrieb e Zwischen Getriebekasten und 
Hinterachsantrieb befindet sich, in der Achse der Drehbolzen für 
die Schubbalkenköpfe liegend, ein Kardangelenk, während das 
hintere Ende der Kardanwelle das kleine Kegelrad des Kegel- 
räderpaares des Hinterachsantriebes trägt. 

Im Hinterachsantrieb befindet sich außer den Differential- 
Kegelrädern nur ein Kegelräderpaar. Das große Kegelrad dieses 
Paares ist am Differential-Gehäuse befestigt. Die Differential- 
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wellen stehen nicht im Sturz, jedoch laufen die Hinterräder mit 
Sturz 1:50, und sind die Ritzel nach Patent Daimler mit be- 
sonderer Zahnflankenstellung versehen, so daß ein richtiger Ein- 
griff zwischen Ritzel und Zahnkranz entsteht. 


Die Ritzel sind aus CN-Stahl mit harter Oberfläche her- 
gestellt und greifen in einen Zahnkranz aus Stahl, der gefräste 
Zähne hat, ein. Der Zahnkranz, der in den Hinterrädern be- 
festigt ist, hat einen kleineren Durchmesser als derjenige der 
Wagen 1909, so daß zwischen ihm und dem Radkranz Platz genug 
bleibt, um die vorgeschriebene Gleitschutzkette um die Felge 
schlingen zu können. 


Weiter end zwei Bremsen vorhanden, und zwar zunächst 
eine Getriebebremse auf der Vorlegewelle des Getriebekastens, 
die von einem Fußhebel f betätigt wird — dieser Fußhebel rückt 
zugleich die Kupplung aus — zweitens eine Handhebelbremse g, 
die direkt auf die äußere Seite eines Bremskranzes h wirkt. Der 
Bremskranz ist mit dem Zahnkranz in einem Stück hergestellt. 
Die Bremse ist sehr wirksam und gut zugänglich. Die immer 
schwer zugängliche Differentialbremse ist fortgefallen. 


Die Lenkung ist eine Spindellenkung, welche dauerhafter als 
die Schneckenlenkung ist, da die Anlaufflächen zwischen Spindel 
und Mutter größer sind als die zwischen Schnecke und Schnecken- 
segment einer Schneckenlenkung. Die Gelenke der Lenkstangen 
haben keine Bolzen mehr, sondern sind Kugelgelenke, wobei die 
Kugeln leicht auswechselbar in die Lenkhebel eingesetzt sind. — 
Der Lenkkreisdurchmesser beträgt, von außen zu außen ge- 
messen, ca. 14 Meter. — 


Die Kühlung besteht aus dem bekannten Bienenkorbkühler i, 
nur ist dieser sicherer als bisher befestigt. 


Der Rahmen endlich ist wieder ein mit nach außen ge- 
schlossenem U-Profil gepreßter Stahlrahmen ohne Seitenschilder. 
Die Höhe bis Oberkante Rahmen vom Erdboden gemessen, be- 
trägt im belasteten Zustande rund 845 mm, die Spurweite vorn 
1460 mm, hinten 1540 mm. Der Radstand stellt sich auf 4300 mm, 
die Länge der Ladefläche auf 4000 mm. 


Der absolute Wirkungsgrad der modernen 
Gasentwickler - Ofen. 


Von Dipl.-Ing. Franz von Romeiser, Betriebs-Assistent der Budapester 
Gaswerke. 


Die wichtigste Einrichtung der Gaswerke sind die Öfen. 
Jedes weitere Verfahren richtet sich lediglich auf die Reinigung 
der hier erzeugten Stoffe und auf die Tauglichkeit zum Ver- 
brauche. Es ist also nur natürlich, daß man diese Öfen möglichst 
wirtschaftlich zu gestalten sucht, und sind sie darum das in 
schnellster Entwicklung begriffene Objekt der Gaserzeugung. Be- 
ständig wird an ihnen gebessert; in Wort und Schrift führen die 
Erbauer solcher Öfen miteinander einen Kampf im Interesse ihrer 
eigenen für gut gehaltenen Konstruktionen. Daß in der Behaup- 
tung, wonach die besten Fachleute zu Interessengruppen gebören 
und demgemäß ihr Wissen nicht unparteiisch geltend machen, 
Wahrheit liegt, ist unzweifelbaft. Es ist eben ein Fehler, daß sie 
den Vergleich der Öfen nicht auf einer einheitlichen Grundlage 
bewerkstelligen, sondern die Fehler und Vorzüge des einen und 
andern Ofens aufzählen und dann jene Fehler oder Vorzüge her- 
vorheben, die sie auf Grund ihrer lokalen Verhältnisse für wichtig 
erachten. 

In Padua z. B. erfolgte die Entscheidung zu Gunsten des 
Kammerofens, weil der Arbeitslohn bei den empfohlenen Öfen, 
bei einer Gasproduktion von 20000 m3, 5 bis 17°/, der Gesamt- 
unkosten ausmacht und der Arbeitslohn jener Posten ist, die in 
ständiger Zunahme sich befinden. Sie vergleichen die Öfen mit- 
einander und nehmen dem Heizwert bei dem einen bei 0% C, beim 
andern bei 15% C, wogegen Professor Dr. Strache in Wien 
remonstrierte; sie behaupten, daß das Ofenhaus in Dessau billiger 
ist, wie die Kammer, weil bei letzterer die Öfen frei stehen und 
demgemäß die Kosten des Ofenhauses überhaupt entfallen ; Ingenieur 
Dr. Geipert kämpfte für die Dessauer Öfen mit 18 Retorten, 
weil dort die größte Heizfläche ist. Das „Journal für Gas- 
beleuchtung“ bringt 1910 auch die Daten des Professors Dreh- 
schmidt, der dazu bemerkt, daß die Dessauer Öfen ein Gas mit 


größeren Heizeffekt geben, als die Kammern, so daß man „eine 
größere Quantität Wassergas dazu geben kann, als sich Gas in 
der Retorte selbst bildet“. Diese und zahlreiche andere Beispiele 
beweisen, daß sie beim Vergleich der Öfen die verschiedenartigsten 
Grundlagen benützen. 

Wenn von dem Vergleich der Öfen miteinander und von der 
Entscheidung die Rede ist, ob der eine oder der andere Ofen 
besser oder schlechter ıst, so können wir die Garantiedaten der 
einzelnen Fabriken nicht in Betracht zieben, die von der Solidität 
oder den Geschäftsmanövern der betreffenden Fabriken abhängen, 
da es Fabriken gibt, welche das Minimum der Leistungsfähigkeit, 
und solche, die das Maximum zu garantieren wagen. 

Wir können auch die außerhalb der Öfen plazierten Betriebs- 
einrichtungen nicht in Betracht ziehen, deren gute oder schlechte 
Konstruktion auch den besten Ofen verteuert, oder aber selbst den 
schlechtesten in vorteilhaftem Lichte erscheinen läßt. So z. B. 
erstellt die Firma, die den Ofen liefert, das Angebot auf das 
ganze Ofenhaus einschließlich dessen Eisenkonstruktionen und der 
gesamten Transport-Einrichtungen. Es ist klar, daß die Güte des 
Ofens damit nichts zu tun hat, denn ein und dieselbe Transport- 
Einrichtung und Betriebskraft vermögen den Koblen- und Koks- 
transport bei jedem Ofensystem durchzuführen und jede diesem 
Zwecke dienende Konstruktion kann zu allen Öfen mit entsprechen- 
der Abänderung verwendet werden. Welche von diesem die 
wirtschaftlich beste ist, das zu ergründen erfordert eine spezielle 
Beurteilung, die unabhängig vom Ofen ist. 

Wie viel Koks und von welcher Qualität aus einer gewissen 
Koblenart erzeugt werden kann, hängt von der Kohlensorte ab 
und auch von der Dauer und der Temperatur der Destillation. 
Bei den einzelnen Kohlen nehmen wir die auf Grund von Unter- 
suchungen im Laboratorium festgestellten Prozente zur Grundlage 
und erhalten den Wert von der vergasten Kohle, der also nie 
genau ist und von keinem Gaswerk abgewogen wird. Wenn wir 
nun den zur Ofenheizung verwendeten Koks abwägen, so sind 
wir noch weit entfernt davon, daß wir fixe Prozente erhalten! 

Außerdem hängt der unterfeuerte Koks vom Hitzegrad der 
Öfen ab und: wenn bei forziertem Betrieb der zur Feuerung ver- 
wendete Koks 16 °/, beträgt, so vergast wiederum die größere 
Wärme mehr Koble oder vergast sie besser; das Resultat ist dann 
ein ev. vollkommen koblenfreier Koks. Diejenige, die den Minder- 
verbrauch ihrer Öfen an Koks am besten hervorheben, sind gleich- 
falls mit der Theorie dieses Grundsatzes im Klaren. In dieser 
Frage ist unter normalen Umständen die notwendige Hitze die 
einzige Grundlage. 

Hinsichtlich der Betriebsfähigkeit eines Ofens spielt die Art 
des Verfahrens, ob trocken oder naß, keineswegs eine Rolle. 
Inwieweit sich der Wasserdampf in der Retorte selbst und mit 


.dem Kohlengas zusammen bildet, ist unzertrennlich Sache des 


Ofens, während es eine äußere Einrichtung ist, und den Ofen 
nichts angeht, wenn der Wasserdampf außerhalb des Ofens erzeugt 
wird und man ihn dem Kohlengas nur beimischt. Es ist das eben 
dasselbe, wie etwa die Transport-Einrichtungen, die Betriebskraft, 
mit einem Worte, wie alles, was nicht zu den Öfen selbst gehört. 














Tabelle I. 

| | Werte gegeben von G. F. Schaar A E 
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Pro Ofen in 24 Std: : | | | 
a) Kohlen vergast ` Tonn. 80 ' 108 | 156 ' 125 ¡ 89 
b) Gas erzeugt cbm | 2400 8240 ' 5000 | 4000 | 3200 
c) Koks verheizt "Tonn 1,0 1,6 2,3 1,9 1,2 


Pro 100 Tonnen in 24 | 
Stunden vergaster 
Kohlen: 
a) Gas erzeugt ` cbm. 30000 30000 32000 32 000 | 36 000 
b) Erforderliche Zahl Ofen 13 8 6 8 10 


c) Ofentläche cbm. 179 158 156 _ 195 190 
d) Ofenhausfliche = cbm. 910 544 | 875 432 420 
e) Zahl d. Arbeiterschichten 40 l5 4 , 9 6 

f) Koks verheizt Tonn. | 13 15 15 15 14 
PaukostencinesOfens: | Kron. 18000 30000 72000 | 48 000 | 54 00U 


Wenn wir einen Vergleich anstellen, so ist stets ein Maß 
erforderlich, daß ständig ist. Das kann aber bei Öfen keines- 
wegs das erzeugte Gas sein, weil dieses bei Temperatur- und 
Druckunterschieden das Volumen ändert; auch ist es fortwährend 
von äußern Einwirkungen auf die chemische Zusammensetzung und 
die Heizart beeinflußt. 

Will man den Wirkungsgrad eines Ofensystems derart fest- 
stellen, daß man die gesamten Kosten, die auf eine gewisse Tages- 
Gasproduktion entfallen, auf ein gewisses Gasvolumen reduziert, 
so erhält man ganz verschiedene Resultate, je nachdem der Be- 
rechnung eine kleinere oder größere Produktion zugrunde gelegt 
wird. Die Tatsache selbst, daß man in bezug auf einen Ofen ver- 
schiedene Werte erhalten kann, beweist dann die unrichtige Wahl 
des Gasmabes. Es ist die Ansicht des Chemikers Dr. Ott in 
Zürich entschieden richtig, daß man das Gas nach m’ und nicht 
nach Heizwert verkaufen soll Aber, hat man sich zu 
fragen, wird denn das Publikum nicht geschädigt. wenn es um 
dasselbe Geld um 20 °/, Wärmegehalt schwächeres Gas erhält und 
daher um t/s mehr Gas verbrauchen muß, damit derselbe Licht- 
oder unmittelbare Wärmeeffekt erreicht werde?! 

Auf der anderen Seite liegt es im Interesse des Gaswerkes, 
einen möglichst großen Energievorrat in einem möglichst kleinen 
Raume aufzuspeichern, und wäre es deshalb richtig, wenn das 
Gaswerk bei Kostenvoranschlägen nicht die zu produzierende Gas- 
menge, sondern die Wärmeenergie mit dem Jahres - Kosten- 
voranschlag in Einklang bringen würde. 

Das einzig richtige Maß der Öfen ist die Wärmemenge 
der Gaseinheit, die aus einer gewissen Art von Kohleneinheit 
produziert wird, d.i. die sog. Wertzahl. 

In der Tabelle babe ich unter die gegenwärtigen Ofentypen. 
die horizontalen Öfen mit schrägen Retorten, Kammern, vertikalen 
und kontinuierlichem Betrieb aufgenommen. Die mit Zentral- 
generatoren geheizten Öfen wurden dagegen ausgelassen, weil 
diese Einrichtung die einzelnen Typen nicht berührt, insofern, als 
sie bei jedem anwendbar ist. 


Tabelle III. 
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Herstellungspreis | | | | | 
bei 100 Tonnen pro| | | 
Tag vergasterKohlen. | | | 
a) Preis des Baugrundes | K. ¡ 9100 | 5440 | 8750 | 4320 | 4200 
b) Baukosten der Ofen K. | 234000: 240 000 432.000 | 384.000 540000 
c) Hievon entfälllt auf | | | 
100 kg Kohle | K. ‚0,6753 ¡0,68177 | 1,2104 | 1,0786 1,5116 
d) 5%, Verzinsung und | | | | 
5%/, Reparaturkosten, K, 0,06753/0,068177, 0,12104, 0,10786:0,15116 
e) Preis von 100 kg Kohle | | 
und 15 kg Koks K. 3,45000 3,4500 : 3,4500 3,4500 3,4500 
f) Arbeitslöhne reduziert | | | | 
auf 100 kg Kohle, | | 
(gerechnet pro Ar- | | | 
beitertag 5 Kr.) K. 0,4000 '0,1500 ¡0,0200 0,0900 0,0300 
g) Gesamtkosten a, 100 kg | | | | | 
Kohle ` K. 3,9175 ¡3,6682 ¡3,5910 | 3,6478 3,6312 
Wirkungsgrad der | | | | 
- Ofen. | | | | | 
Untere Heizwerte reduziert - | | | | 
auf 0° C und 760 mm | Kal. 5059 | 4908 | 5365 | 5150 ` 5293 
Gasproduktion aus 100 ke. | | | | 
Kohle bei 0° C und | | : | 
760 mm | m? 31,00 32,00 ' 29,26 | 32,77 35,75 
Wertzahl, d. h. Wärme | | | | | 
gehalt des aus 100 kg | | Ä 
Kohle erzeugt. Gases, Kal. 156829 | 157056 156979 ' 168765 189225 
Hiervon fällt auf 1 Heller ` | | | 
Kosten | Kal., 400 ` 427 437 | 462 521 
Wirkungsgrad der Öfen | | | | | | 
beztiglich der Hori- | | | y 
zontalretorten-Ofen | °%, | 100 | 106,7 109,7 | 115,5 130,2 
Anhang. | | | | | 
Auf 1 Heller fallende Gas- | | | | 
menge Liter | 79,05 , 86,98 ; 81,53 , 89,70 | 98,45 
Kosten eines 80 HK Auer- | | | | 
brenners pro Stunde Ä 
(60 Kalorien) Heller) 1,50 ¡ 140 ; 1,87 | 1,29 | 
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In der Tabelle I finden sich die Daten von G. F. Schaar, 
die ich entsprechend den übrigen Bedingungen mit den Daten der 
kontinuierlichen Woodall-Duckham-Öfen erweiterte, und zwar 
strenger Präzision halber immer mit den Mittelwerten der 49 t&gigen 
Betriebswerte. Als ich seitens der Gaswerke Budapest zum Studium 
dieser Ofen nach Lausanne entsandt wurde, konnte ich mich von 
der Richtigkeit dieser Werte überzeugen. 


In der Tabelle II sind jene Versuche verzeichnet, die mit 
den bisberigen Öfen durchgeführt wurden und wobei die Möglich- 
keit vorhanden war, daß die Resultate auf eine einheitliche Grund- 
lage gebracht werden, d. h. es waren Gaserzeugung und Heizwert 
in Beziehung auf einen gewissen Druck und Wärmegrad gegeben. 


Auf die horizontalen und schiefen Retortenöfen ist im Aus- 
weise nicht viel Gewicht gelegt, weil dieselben bei der modernen 
Gaserzeugung gar nicht in Betracht kommen, ganz besonders aber, 
weil der Wirkungsgrad der neuesten Öfen den jener um vieles 
übersteigt. Deshalb wurde auch die auf 100 kg entfallende Gas- 
produktion höher angesetzt, als Schaar dies tut, und als Durch- 
schnitt für den Heizwert wurde ein Wert angenommen, der bei- 
läufig der Durchschnitt der Lausanner alten Fabrik und unserer 
horizontalen war, beim schrägen nahm ich aber den annähernden 
Durchschnittswert der Züricher und unserer. 


In betreff der Kammerófen sind die verläßlichsten und meisten 
Versuche (488) in den Mitteilungen des Direktors Peischer 
enthalten, und da auch die anderen sich von diesen nicht wesent- 
lich unterschieden, wurden diese zur Grundlage der Berechnung 
genommen. 


In bezug auf die Vertikalöfen fiel die Wahl auf die Daten 
des Chemikers Dr. Ott auf Grund der Bemerkung in der Tabelle 11. 


Hier ist einzuschalten, daß die von Professor Dr. Bunte in 
Mariendorf durchgeführten Versuche mit den Dr. Buebschen 
zwölf-retortigen und den Bolzschen zwanzig-retortigen Öfen in 
Triest 157025, bezw. 150 442 Kalorien Energiemenge auf 100 kg 
Kohle ergeben haben. Wenn man aber bei den Bolzschen Öfen 
die geringeren Baukosten (um 20 °/,) und Betriebskosten (um 10°/,), 
wie sie Direktor Bolz ausgewiesen, zur Grundlage nimmt, so be- 
trägt die auf einen Heller entfallende Wärmemenge 430,2, bezw. 
421,4 Kalorien — nur 2°/, zugunsten der Zwölf-Retortenöfen. 


Bei dem Woodall-Öfen begann der 49tägige Versuchs- 
betrieb einen Monat nach Betriebsbeginn der Öfen, d. h. schon 
am Anfang wurde der Wirkungsgrad der übrigen Öfen, die seit 
langem bekannt sind und deren Betrieb schon ein sehr vollkommener 
war, überflügelt, während ihre Dauerhaftigkeit von den in Konsol- 
Green und Nine-Elms in England befindlichen Öfen während eines 
2 bis: 21/ jährigen Betriebes bewiesen wird. 


Alles, was über die Kosten derÖfen gesagt werden kann —, der 
Grund- und der Ofenpreis, die ich aus der ersten Tabelle zusammen- 
stellte und deren auf 100 kg Kohle entfallenden Teil ich auf eine 
zwanzigjährige Amortisation aufteilte, wie dies in Budapest geschah 
(vielseitig auf 25 Jahre, 4°/, gerechnet), ebenso die Annahme 
für Reparaturen, wobei ich zur Sicherheit, die in den seltensten 
Fällen erreichten, 5°/, wählte —, geschah hauptsächlich, um zu 
beweisen, daß der Wirkungsgrad der verhältnismäßig teuersten 
englischen Öfen der beste ist. 


Die Unterfeuerung ist bei den neueren Ofensystemen sowohl 
nach Schaar, als nach allen Versuchen = 15°/,. Obzwar nach 
dem 49tägigen Betrieb der englischen Öfen der genaue Mittelwert 
der Unterfeuerung 13,83°/, war*), so nehmen wir aus den in 
meiner Studie angeführten Gründen bei allen Öfen doch gleich- 
mäßig 15%/,, um nicht auch bier den Woodall-Ofen den Vorzug 
zu geben, obzwar wir dies getrost tun könnten. 


Der Preis sowohl der Kohle, als auch der Koks wurde mit 
K. 3 eingesetzt. Der Arbeitslohn beruht auf den Daten von 
Schaar, beziehungsweise auf den Erfahrungen bei englischen 
Öfen, bei denen drei Leute, die zweimal wechseln, erforderlich sind. 


Nach dem Vorhergegangenen bedarf die Tabelle III keiner 
weitern Erklärung. 

Im Anschluß an diese Studie möchte ich den Antrag stellen, 
daß die Fabriken in Zukunft bei Angeboten die Ofen außer Betracht 
lassen möchten. Es möge auf alle jene Bauten Offerte erstellt 


*) Ja nach nachträglicher Mitteilung seitens des Direktors Cornaz war derselbe 
am 30. April 1911 sogar 11,5°/,, am 17. Mai 13,1”, und am 23. Mai bloß 11,3%. 
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werden, die die Kohle bis zur Öffnung transportieren und die das | Kommission entscheiden und zwar ausschließlich auf Grund 
Gas vom Entströmen der Retorte an konsumsfähig machen. Hin- | von Probebetrieben, bei denen die Vorbedingungen für alle Ofen- 
sichtlich der Öfen soll dann eine von Parteiinteressen unabhängige | systeme die gleiche sind. 


Tabelle II. 








Die Untersuchungen 
















































































Die Resultate sind veriffent- EENEG ENEE Vergaste 
i den durch: P y e Kohlen- Ofentype : Wertzahl Bemerkungen 
licht worden durch: | wurden ausgeführt : We sorte ***) 
| | D 10 Der vorteilhafteste Versuch (Saar-Kohle) 
Dr. Ott, Zürich | Dr. Ott ‚Jahrgang 1909, S. 622 Saar a 168765 der 3 Versuche reduziert von 15° C 
| Retordenöfen FRE 
| | (Ziirich) 
i j O i >i ` SS 3 er 
Diplom-Ing. Dr. Geipert Dr. Geipert*)  ,„ 1910, S. 342 ù Gei Teet 176705 Gas reduziert von 15° C 
| r | Retortenófen 
| Dessauer 18er -"97g | Heizwert 109), abgerechnet vom oberen 
” | d ’ ” ” o» a 177876 Jai 
3 1 Retortenöfen | Heizwert 
Direktor R. Terhaerst und | Dessauer 10cr Kg Die Wertzahlen sind durch H. F. Ter- 
H Trautwein, Nürnberg Dr Ott >o 1911, S. 518 ” Retortenofen 159300 haerst so festgestellt, daß er Wasser- 
en wer | gas in das Horizontalretortengas 
Se H 7 2 i mischte, bis er die gleiche Gasmenge 
> | Horizontalofen 162230 | erhielt bei den beiden Ofen, dann zog 
RK | ` = pe ~ Karlsruhe er das beigemischte Wassergas ab 
BEE AEEA A eh e SE ` ae m 2 EE m ne, o! ` 2 E “wees ee Go ee 
Direktor Ch. Bolz, ; Mährisch- Dessauer 10 er a, Mittelwert der in Zürich gemachten + 
Budapest pe Ot ds 13909, 5. 593 Ostrauer Retortenöfen . 149032 Versuche 
o i D | Dessauer 12er -aor Mittelwert der in Mariendorf (Berlin) 
úl E DEE É UE ds | Retortenöfen u gemachten 4 Versuche 
| j o o | Bolzsche 20er ` 150442 Mittelwert der in Triest gemachten 6 
di | ii i E EE di Retortenöfen Versuche 
Direktor Peischer Dese | "ts Fer Mittelwert von 488 Versuchen redu: 
' i o | 5 | | 
Innebrick | Direktor Peischer' „, 1910, S. 842 Saar Kammeröfen | 156979 siert von 150 C 
e E SC E ee: Ee MEN ENS l o = r oe Aba = g = EN eget, 
EN ee Dr. F. Heisse = 1910, S. 782. Westfälische \ a | 154766 Mittelwert von 81 Versuchen, Gas redu- 
Se | | in | ziert von 15° C, unten Heizwert, 
S l = | | ia. ` ` umgerechnet vom oberen (10°, 
| | 8 ‘enige 
” nm 9 ” nm nm" ” | Wasserbctrieb Cóln | 169802 weniger) 
: UE | im Format eines | Englische i Woodall- Duckham, o l 
A e F. Reber Rapportes für das | aus | kontinuierliche 178560 Ausgeführt in Nine-Elms (England) 
l | Gaswerk Lausanne | Yorkshire | Beschickung Ä 
| nn o | o o Mittelwert von 49 Betriebstagen, Heiz- 
Saar (beste | wert reduziert aus 15° C, der ab- 
Eigene Erfahrungen Sau, = = Resultate), | 189925 gelesene Gasvolumen-Mittelwert um- 
Betriebstage | englische und e : gerechnet auf die durch die Lausanner 
o - französische | Universität gegebenen Mitteltempera- 
turen 
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übereinstimmend bezeichnen. Da aber Dr. Geipert obere Heiswerte gegeben hat, die 

man mit 10°, Abzug nicht genau genug umrechnen kann, kann man hier seine Besultate 
*) Die Angaben des Dr. Gripeit sind höher als jene der anderen Unter- nicht als Grundlage nehmen 

suchungen mit den Dessauer Öfen, jedoch ist es Tatsache (wie wir auch aus der Zu- **) Die Zahlen betreffen die Jahrgänge und Seitennummern des ,, Journal für Gas- 


Sämtliche Zahlen sind Mittelwerte der Untersuchungen und sind reduziert auf | 
sammenstellung des Direktor Bolz ersehen), daß die Wertzabl mit der Retortenzahl | beleuchtung‘, R. Oldenbourg, München. 


0" C und 760 mm Druck. 


(Heizfläche) parallel steigt, ferner daß die Untersuchungen des Dr. Geipert viel **¢) A. Schäfer, „Einrichtung und Betrieb eines Gaswerkes'', Seite 77, gibt auf 
jüngere als die von Bolz angegebenen sind (und man sich das Arbeiten mit den Öfen 100 kg vergaste Saarkohle 28 mê, Westfälische Kohle 28,1 m*, Englische 27,6 m’, Böh- 
langsam angewöhnt und immer bessere Resultate eızielt), daher kann man die Resultate mische 25,3 m? Gaserzeugung an. 
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Dieser Raum steht den Abonnenten und Inserenten der Zeitschrift zur freien Aussprache über technische Fragen 
und Vorkommnisse zur Verfügung. 

Reklamen für einzelne Werke bezl. Firmen sind- dabei jedoch ausgeschlossen. Ebenso lehnt die Redaktion die 
Verantwortung für diese Korrespondenz ab. D. Redaktion. 


Die zukünftige Flugmaschine. Von Ingenieur F. Naive in Huy. | nur bei großen Geschwindigkeiten | weil man sich nicht überzeugen 
Mit Skizzen 7 bis 10. Fortsetzung aus Heft 7. wirklich stabil und vereint nur könne, daß sie nicht ganz prak- 
Die bis heute erschienenen Studien sind, nebenbei bemerkt, | wenige der Vorteile, die ich tisch sind; sie werden im Gegen- 
dem bekannten Amerikaner Edison eingeschickt worden, der | durch Anwendung eines anderen | teil durch ein grundverschiedenes 
sich, nachdem er die zwei ersten Studien erhalten hatte, etwa | Bewegungsprinzipes erreiche, in; System verdrängt werden, fähig 


folgendermaßen äußert: sich. Nämlich: 'sich senkrecht von der Erde zu 

Auszug aus der Studie Was Edison sagt. 1. Direkter und senkrechter Auf- | erheben, und, ohne dn m. 

(Nr. 1.) „Endlich hat der Prophet | stieg des Apparates mit a Eee Fe 

„Die jetzigen Flugmaschinen | seiner Meinung über die neuen | hoher Kraftleistung. Ge en. Man hätte 

beruhen zumeist darauf, daß eine | Bewegungseinrichtungen Aus- | 2. Die Möglichkeit, ın Bei eer ee Flug der Hommel N 

schräg gestellte Ebene durch |druck gegeben; er behauptet, | bleibender an unbeweglich | deren See KEE dealt 
eine Schraube vorwärts bewegt |man irre sich, wenn man glaubt, zu bleiben.“ Usw. Usw. 


, geflügelte Wesen nachzuahmen '* 


wird, auf die nur ungeführ 50°/, "daf die jetzigen Modelle von Les | 
e es journeaux. 


der Kraftleistung des Motors | Flugmaschinen nicht in kurzer 
einwirken. Dieser Apparat ist | Zeit wieder verschwinden werden; | s 








In meiner Studie Nr. 3 in Heft 6 u. 7 habe ich einen Motor 
beschrieben, bei dem das Schlagen der Flügel durch einen Mecha- 
nismus hervorgerufen wird. In diesem Falle hängt die Tätigkeit 
der Flügel eng mit den ,Takten* des Motors zusammen, die durch 
die Drehung der Welle bestimmt werden. 

Die folgende Lösung ändert diese Funktionen; die Tätigkeit 
der Flügel resultiert jetzt aus dem Druck der Gase im Zylinder, 
was dem ersteren Verfahren entschieden vorzuziehen ist. Selbst- 
verständlich haben die Flügel nichts zu tun mit der Kraftäußerung 
des Fortbewegens und ihr Schlagen wird in der toten Punkten 
durch das Zurückgehen erleichtert. 

Was die wichtige Frage der Stabilität anbelangt, so 
überlasse ich deren Lösung den Spezialisten für Luft- 
schiffahrt. 

Die Stabilität ist im Augenblick der Abfahrt vorhanden; 
werden wir sie auch während der Fahrt erhalten können? und 
wenn nicht, warum bleibt sie uns nicht erhalten? und was ist zu 
tun um sie zu bebalten? Das sind Fragen, die man sich zu- 
nächst zu beantworten hat. 

Geht man vom allgemeinen Arbeitsverlauf aus, wobei Last 
und Motor durch das explosible Gemenge gewissermaßen getrennt 
sind, so sind mit Bezug auf die Sustentation eine Unmenge 
Lösungen möglich. Art 
und Zweck des Appa- 
rates ergeben in der 
bildlichen Darstellung ` 
eine Menge Diagram- e T 
me, die zu zahlreich e A 
sind, um sie hier auf- Ns CH e 

NS 











zuzithlen. 
Handelt es sich b 
um Viertakt-, bezl. ei 


Zweitakt-Motoren, 
oder Viertaktmotoren 
in Verbindung mit 

Luft-Kompressoren 
und Rekuperatoren, 
oder mit zusammen- 
hängenden Zylindern, 
so hat man im all- 
gemeinen die folgen- 
den Regeln zu be- 
achten: 


1. Der Motor muß 
beim Aufstieg sein 
Maximum von Kraft 
entwickeln können. 

. Der Motor muß 
beim horizontalen 
Flug, welcher am 
häufigsten ist, seinen 
höchsten Wirkungs- 
grad erreichen. 

. Die Kompressoren sind so zu berechnen, daß der Rückstoß 
während der Kompression erfolgt. 

. Die Last werde immer direkt durch die Explosion mit Rück- 
wirkung auf den Motor in Bewegung gesetzt. f 

. Die Flügel dürfen in allen Fällen nicht mehr als die normale 
Kraft des Motors beanspruchen. Jede Kraftiußerung, die größer 
ist als die Tangentialkraft an der Kurbel, hat die Wirkung, 
das Zurückgehen des Motors zu beschleunigen. 

. Bei jeder Änderung der Schlagrichtung der Flügel muß der 
Motor eine gewisse Rücklaufgeschwindigkeit erworben haben. 


Anderseits kann man, wenn man es für nötig hilt: 


. Den Motor so aus dem Gleichgewicht bringen, daß die Trägheit 
der Teile bei wechselnder Bewegung der Kraftäußerung des 
Motors beim Rücklauf zu Hilfe kommt. (Es ist naturgemäß 
vorteilhafter ihm im Gleichgewicht zu haben.) 

. Die Zeit der Explosion bis zu 340% max. zu verlängern und 
die Ausströmungstemperatur zu 20° zu nehmen. Naturgemäß 
hat man in diesem Falle genau zu untersuchen, ob keine schäd- 
liche mechanische oder thermische Wirkung eintritt. | 

Die Verschiedenheit der Lösungen bringt im übrigen eine 
solche Menge verschiedener Phenoméne mit sich, daß ich der Zeit 
und späteren Arbeiten die Sorge überlassen möchte, sie zu lösen 
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und die Praktiker beim Ausproben dieser Apparate zu unter- 
stützen. 

Nachgehend gebe ich die Beschreibung und graphische Dar- 
stellung eines Motortypes (Skz. 7.) 

Die Zylinder 1 und 2 arbeiten mit gleichen Phasen und ibre 
Hauben stehen durch das Rohr 3 miteinander in Verbindung. In- 
folgedessen erhalten beide Zylinder die gleiche Mischung und leisten 
auch gleichviel, ebenso wird so das Versagen des einen derselben, 
was ja für das gute Funktionieren nachteilig sein würde, ver- 
hindert. Ein oberer Kolben 4 in den Zylindern trägt die Last 
wie vorher beschrieben. 

Neben der Haube und wagrecht ist ein Zylinder 5 ange- 
ordnet, der an beiden Enden durch Deckel 6 mit Stopfbüchsen 
geschlossen ist. Im Innern dieses Zylinders 5 bewegen sich die 
Kolben 8 und 9, von denen die 8 die Flügel bewegen und die 9 
die Phasen des Kreislaufes sichern. An die Kolben 8 schließen 
sich die Stangen 10, die den Flügeln 11 die Bewegung durch 
Vermittlung der oszillierenden Hebel 12 übermitteln. 

Die Kolben 8 enthalten ein kleines Loch, das durch Zu- 
lassung von Luft die freie Bewegung der Kolben 9 garantiert. 
Die Kolben 4, welche die Last stützen, hängen gleichfalls mit 
einem Hilfskolben zusammen. 

Wirkungsweise: 


Die Kolben 9 
nehmen zwischen sich 
das Explosionsge- 
menge auf und be- 
tätigen die Kolben 8, 
welche die Flügel be- 
wegen. Wenn der 
Druck der Explosion 
aufhört, so entweicht 
die Luft durch die 
Löcher 13 und die 
Kolben 9 bewegen 
sich von den Kolben 8 
fort; gegen Hubende 
kehren sie schnell zu- 
rück um ihre frühere 
Stellung wieder ein- 
zunehmen, während 
die Kolben 8 unter 
dem Einfluß der kom- 
primierten Luft über 
dem Deckel 6 langsam 
zurückgehen. Das Be- 
harrungsvermögen der 
Flügel beim Schlagen 
erscheint durch das 
Zurückgehen des Mo- 
tors immer vermindert, 
obgleich dieses Zu- 
rückgehen in diesem 
Falle die Bedeutung verliert, die es in bezug auf die mechanische 
Einwirkung auf die Flügel hatte. Wohlverstanden, abgesehen von 
der Kraftäußerung beim Anlauf (Anfahren), wo ihre Eigenschaften 
ganz zur Geltung kommen. Ein Hin und Hergehen der Flügel 
wird die bei einem Teile des Laufes absorbierte Energie bei einem 

anderen wiederrlangen. 

Wir dürfen daraus also schließen, daß die Flügel (für eine 
vollständige Periode) nur ihre Arbeit auf die Luft ersetzt ver- 
langen. Dementsprechend wäre auch der Motor daraufbin zu 
untersuchen, daß: 


1. Der Kolben des vorerwähnten Motors auch imstande ist, die 
auftretenden Widerstände zu überwinden, als da sind: 
a) die Widerstände bei der Reibung des Motors, 
b) den Widerstand beim Auspuff, 
Cc) , y „  Ansaugen, 
d) „ j » Komprimieren. 
2. Der Kolben, indem er die Last stützt, die Rückstoßarbeit des 
Motors in Anspruch nehmen sollte. 
3. Die Kolben, welche die Flügel betätigen, den Überschuß der 
verfügbaren Kraft in Anspruch nehmen, d. h. also den größeren 
Teil! 
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Die verfügbare Kraft ist nun eine Funktion der Quantität 
des bei der Ansaugung eingeführten Gemenges, wobei natür- 
lich angenommen ist, daß diese Mischung der Höhe der Kom- 
pression usw. konstant sind. Ebenso hat man, auf Grund der 
Tatsache, daß Kolben und Geschwindigkeit in gewissen Beziehungen 
stehen, durch Versuche den Durchmesser festzustellen, den man 
ihnen zu geben hat. Die Leistungen sind stets proportional dem 
Hube. Beim Schwungrad darf man den Ungleichfórmigkeitsgrad 
zu etwa 50°, annehmen und dementsprechend berücksichtigen, 
dieser ist auf die mechanische Leistung von besonderem Einfluß. 
(Skz. 8, 1.) 


Skizze 8, 1. 


Arbeitsdiagramm der Zylinder 1 und 2, Skz. 8,1. 


1. 0-1-2-3-4-0. Diagrammlinie eines gewöhnlichen Motors. 
2. 0-5-6-7-8-9-0. des untersuchten Motors. Wührend 
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Skz. 8. 


der Kompression gehen die Kolben 8 im Zylinder 5 zurück 
und komprimieren die Luft zwischen 8 bis 9, Skz. 8,1. Das 
Volumen der Kompression nimmt zu um v. Der Druck der 
Kompression wird nichtsdestoweniger derjenige eines gewöhn- 
lichen Motors sein. 


3. 10-11-12. Beharrungskurve der Teile mit abwechselnder Be- 
wegung. 
4. 13-14-15-16-17-18. Resultante aus 2 und 3 = dem wirklichen 


Drucke auf die Wellenlager. 

. Negativer Druck, herrührend vom Kompressor, in dem senk- 
rechten Zylinder. | 

. Resultante aus 4 und 5 = Kurve der Beanspruchung des 
Motors beim Rückstoß und ohne Gleichgewicht (ohne die Tätig- 
keit der Flügel zu berücksichtigen). Man sieht den schlechten 
Umlauf dieser Kurve bezgl. Rückstoßes im Augenblick des toten 
Punktes. 

. Resultante aus 2 und 5, Beanspruchung des im Gleichgewicht 
stehenden Motors beim Rückstoß (ohne die Tätigkeit der Flügel 
zu berücksichtigen). 


on 
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Die Kurve 6 besteht nichtsdestoweniger doch fiir jeden 
einzelnen Zylinder. 

8‘. Kurve der Bewegung der Flügel. 

8. Kurve der Beanspruchung des Motors beim Rückstoß unter 
Berücksichtigung der Bewegung der Flügel. Resultante aus 7 
und 8’. 

Von O bis a ist der Motor in der Richtung nach unten be- 
ansprucht. Über a hinaus ist der Motor wieder nach oben be- 
ansprucht. Diese Kurve gibt nicht an, wann das Zurückgehen 
des Motors nach oben erfolgt, letzteres verliert eben sein Be- 
harrungsvermögen, das er im Punkt a hat, an eben dieser Stelle. 

Die wagrechten Schraffuren begrenzen die aus der Wirkung 
der Gase resultierenden, die senkrechten die aus dem Rückstoß 
resultierenden Flächen. 

Oberhalb der Horizontalen 0 bis 9 gehen die Kraftäußerungen 


| von oben nach unten, unterhalb derselben von unten nach oben. 


Skizze 8, 2. 
Skizze der Zylinder 5; der Bewegung der Flügel. 


9. 19-20-21-22-23-19. Druck der Verbrennungsgase. 
10. 19-24-25. Druck beim Kompr. auf 6. 
11. 19-26-27-28-29-24-25. Resultante aus 9 und 10. 
12. 19-31-30-19. Kurve des Flügeldruckes. 
13. Beharrungskurve. 
a) Fläche 19-20-21-22-23-19. 
Explosionsgase. 


Motorische Kraft der 


b) „ 19-30-24-29-19. Negative Kraft des Kompr. 

c) „  19-26-27-28-19. Positive Kraft resultierend 
aus a und c. 

d) „ 28-30-24-29-28. Negative Kraft resultierend 
aus a und c. 

e) » 30-25-24. Positive Kraft des Kompr. 

f) „ 19-31-30-19. Die von den Flügeln absorbierte 
Kraft. 

g) ew 19-31-28-19. Die von den Flügeln ab- 


sorbierte Kraft während der Beschleunigung. 
31-30-28-31. Die von den Flügeln absor- 
bierte Kraft nach Aufbrauchen der Energie. 

Der positive oder negative Widerstand aus dem Be- 
harrungsvermögen und der Wirkung der Flügel auf die Luft 
folgt der Kurve 11. Die Kurve 13, entstanden aus 11 
und 12, repräsentiert die Wirkung vorstehender Angaben. 
Aus der Kurve erkennt man, daß das Zurückgehen der 
Flügel als Voraussetzung eines Zurückgehens von 29 auf 24, 
also auf den toten Punkt, hat. 

Aus der Kurve 13 schließen wir: 

1) Die Bewegung der Flügel, des Kolbens usw. erscheint 
verzögert von 19 bis 32 und vereinigt sich mit dem Wider- 
stand des Flügels der Luft gegenüber ihrer Summe = der 
Kurve 11; d+ e“ = f'. 

j) Von 32 bis 28 vereinigt sich das Beharrungsvermögen 
mit dem aus den Gasen gewonnenen Drock, um die Arbeit 
der Flügel zu erzeugen; oi + h'=1'. 

k) Von 28 bis 30 des Beharrungsvermögens muß die 
Resultante aus der Arbeit der Gase und der Wirkung der 
Flügel auf die Luft überwinden; zs k' + l’. 

33 — Widerstand der Flügel beim Aufstieg. 
34 — Beharrungsvermögen des Flügels und seiner Bewegung; 
m' + n' = o. 

Die wagrechten Schraffierungen markieren den Druck, der 
aus der Arbeit der Gase resultiert, die senkrechten Schraffierungen 
den aus dem Beharrungsvermögen. (Fortsetzung folgt.) 


h) , 


Ergänzung zum Artikel: „Neuere Müllereimaschinen“ in 
Nr. 6 dieser Zeitschrift auf Seite 89 und 90. 

Fig. 134 auf Seite 90 enthält als Höhenmaße die Zahlen 3140 
und 2450, als Breitenmaße diejenigen 2390 und 2330. Zu diesen 
Zahlen ist zu bemerken, daß sich dieselben, wie das ja auch die 
Tabelle der Schlauchfilter auf S. 89 erkennen läßt, mit den Ab- 
messungen der Filter selber ändern, also nicht für alle Fälle 
Gültigkeit haben. 

Im Anschluß daran bitten wir, auf S. 89 links, die Angabe Fig. 1 
bis 8, Tafel 13, in Fig. 1 bis 18, Tafel 13 zu ändern, ebenso die 
Fig. 1 bis 3 auf der linken Spalte der S. 89 in Fig. 1 bis 5 und 
ferner die Fig. 4 und 5 durch den Zusatz — und 18 — zu er- 
gänzen ! D. Red. 
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Bemerkenswerte Kolbenkompressoren, 
Bauart Meyer. 


Von Ingenieur Ernst Blau, Professor an der k. k. Staatsgewerbeschule 
in Bielitz. 

Mit Zeichnungen auf Tafel 23 u. 29 u. Abbildungen, Fig. 240 bis 242. 

Die wirtschaftliche Ausnutzung einer Antriebmaschine für 

Kolbenkompressoren ist lange Zeit deshalb nicht gut möglich ge- 


wesen, weil sich die Steue- 
rungen der letzteren für eine 
höhere Umlaufzahl nicht eig- 
neten. Gegenwärtig ist dieser 
Übelstand beseitigt und der 
Betrieb der modernen Luftver- 
dichtungsmaschinen ist gegen 
den früheren weitaus energie- 
sparender. Auch hinsichtlich 
des Platzbedarfes haben sich 
die Verhältnisse &ußerst günstig 
geändert, da jetzt nur ein etwa 
fünfmal kleinerer Raum be- 
nötigt wird. Heute stehen in 
Grubenbetrieben oft Großkom- 
pressoren in Verwendung, die 
eine stündlich angesaugte Luft- 
menge von einigen tausenden 
Kubikmetern auf einen End- 
druck von 6 bis 8 at zu ver- 
dichten haben. 

Im nachstehenden sollen 
einige bemerkenswerte Kolben- 
kompressoren, Bauart Rud. Meyer, A.-G. für Maschinen- 
und Bergbau in Mülheim a. d. Ruhr, besprochen werden. 

Die Fig. 1 bis 4 auf Tafel 23 stellen einen der beiden 
Verbundkompressoren mit Dampfantrieb dar, die im Jahre 1905 
der derBergwerksgesellschaft Hibernia gehörenden Zeche 
General Blumenthal geliefert worden sind. 

Die Antriebmaschine ist eine Verbunddampfmaschine von 
525 X 800 mm Durchmesser X 800 mm Hub, besitzt Präzisions- 
Ventilsteuerung, System Widmann, arbeitet mit Sattdampf und 
im Mittel mit 90 Umläufen in der Minute. Die Luftzylinder cd 
mit Mantelkühlung von 725 und 450 mm Durchmesser, zwischen 
denen sich ein großer Unterflur- Réhrenzwischenkiibler e befindet, 
sind derart hinter den Dampfzylindern ab angeordnet, daß beide 
Maschinenseiten unter fast gleichen Beanspruchungsverhältnissen 
stehen. 

Die Luftsteuerung wird von Meyerschen Plattenventilen be- 
sorgt, die sich durch Einfachheit und Betriebsicherheit kenn- 
zeichnen. Eine inzwischen vorgenommene Verbesserung besteht 





Fig. 240. Z. A.: Bemerkenswerte Kolbenkompressoren. 


darin, daß an Stelle der Ringventilplatten reibungslos geführte 
Streifenventile aus Spezialstahl treten (vgl. Abbildung, Fig. 240). 
Diese Streifen können praktisch als gewichtslos angesehen werden 
und ermöglichen die höchsten Umlaufzahlen bei geräuschlosem Gang. 
Die Ventile besitzen keinen äußeren Steuerungsantrieb und be- 
dingen daher gegenüber den Schiebersteuerungen und gesteuerten 
Ventilen mit ihren Führungen, Stangen, Bolzen und Exzentern, die 
viel Kraft und Schmiermaterial verzehren und außerdem eine scharfe 
Überwachung benötigen, einen bemerkenswerten Vorteil. 

Die Kompressoren für „Zeche Blumenthal“ sind die ersten 
gewesen, die mit selbsttätig arbeitenden Regelungsvorrichtungen 
für Dampf und Druckluft ausgerüstet waren. Letztere wirken 
derart, daß sie bei Erreichen 
der größten Luftpressung die 
Steuerung des Hochdruck- 
Dampfzylinders selbsttätig auf 
kleinere und schließlich kleinste 
Füllung einstellen, wobei die 
niedrigste Umlaufzahl, die der 
kleinsten Füllung entspricht, 
ein Drittel der normalen Um- 
laufzahl beträgt. Sobald die 
Luftpressung im Sammler um 
etwa +/, at gesunken ist, wird 
der Kompressor durch Ver- 
größerung der Füllung wieder 
allmählich auf normale Umlauf- 
zahl gebracht. Die betrachteten 
Kompressoren sind für eine 
Anderung der Umlaufzahl in 
den Grenzen von 35 bis 105 
eingerichtet. 

Durch diese Regelungsvor- 
richtungen, die sich, nebenbei 
bemerkt, bewähren, wird nicht 
nur eine große Betriebsökonomie, sondern auch eine hohe Be- 
triebssicherheit erreicht, indem Betriebstörungen, wie sie leicht 
durch Unachtsamkeit des Maschinisten eintreten können, aus- 
geschlossen sind. 

Bei normaler Umlaufzahl soll ein Kompressor stündlich 
3300 cbm, bei größter Umlaufzahl hingegen 3850 cbm ansaugen. 

Ein Abnahmeversuch ergab bei 88 Uml./Min. die indizierte 
Leistung der Dampfmaschine mit 389 PS und -die des Kompres- 
sors mit 311 PS, somit einen mechanischen Wirkungsgrad von 
ungefähr 92°/). Bei 97,20), volumetrischem Wirkungsgrad, der 
aus den Luftdiagrammen resultierte, war die Saugleistung 
3365 cbm. Demnach sind pro 1 PS; 9,93 cbm Luft angesaugt 
worden. | | | 

Unter Kontrolle der A.-G. für Maschinen-. und Bergbau Rudolf 
Meyer in Mülheim a. d. Ruhr sind von deren englischen Lizenz- 
inhaberin, der Firma Fullerton, Hodgart and Barcley 
Ltd., Paisley, für Südafrika die vier größten Kolben- 
kompresssoren der Welt gebaut worden. In Abbildung, 
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Fig. 242 ist das Bild eines solchen Kompressors wiedergegeben. 
Dessen Hauptdimensionen sind: 


Hub = 60 Zoll = 1524 mm, 
Niederdruck - Luftzylinderdurchmesser == 54 Zoll = 1372 mm, 


Hochdruck - Luftzylinderdurchmesser =33 ,, = 838 „ 
Hochdruck - Dampfzylinderdurchmesser = 31 „ = 787 , 
Niederdruck - Dampfzylinderdurchmesser = 62 „ = 1575 ,, 
Normale Umlaufzahl = 65, 
Maximale e = 72, 


Stündlich angesaugte freie Luft 17500 cbm, 
Luftüberdruck = 80 lbs = 5,63 at, 
Dampfdruck = 180 „ = 12,6 „ 
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Fig. 241. Z. A.: Bemerkenswerte Kolbenkompressoren. 


Überhitzung auf 5140 F, d. i. 250° C, 
Indizierte PS der Dampfzylinder 1530, 
, » a Luftzylinder 1366, 
Mechanischer Wirkungsgrad y = 89,3 %/,, 
Stündlicher Dampfverbrauch 5,12 kg bei 80°/, Vakuum. 
Bei dem zweistufigen Luftkompressor für 8000 cbm/Stde. auf 
6 at, der für die Zeche „Concordia“ in Oberhausen ausgeführt 
worden ist, sind die Luftzylinder nicht mehr binter der Dampf- 
maschine angeordnet, sondern unmittelbar an den Rahmen an- 
geschlossen, während die Dampfzylinder dann erst folgen. Dies 
ist besonders dann von Wichtigkeit, wenn die Antriebmaschine 
eine Heißdampfmaschine ist, da die Rahmen und die durch Wasser 
gekühlten Luftzylinder nur geringen Temperaturschwankungen aus- 


gesetzt sind und sich die Dampfzylinder in der Längs- und Vertikal- 
richtung frei ausdehnen können. Würden die letzteren in der 
Mitte und die Luftzylinder hinter ihnen liegen, so würden starke 
Spannungen in den Kolbenführungen hervorgerufen werden. Die 
Zylinder sind miteinander durch Zwischenstücke verbunden. 

Seit wenigen Jahren werden auf Zechen Abdampf- 
kompressoren, das sind durch Abdampfkraftmaschinen an- 
getriebene Kompressoren, verwendet. Die dortselbst vorher ein- 
geführten Zentralkondensationen haben nicht den erwarteten Erfolg 
gebracht, denn die intermittierend arbeitenden Maschinen verlangen 
einerseits eine große Kondensationsanlaye, so daß den großen 
Anschaffungskosten nur ein verhältnismäßig geringer Gewinn an 
Leistung gegenübersteht, und andererseits sind die Abkühlungs- 
verluste infolge der Betriebstillstiinde beträchtliche. Durch die 
Einführung der Abdampfakkumulatoren ist es gelungen, den in 
unregelmäßigen Stößen aus den Primärmaschinen austretenden 
Abdampf zu verwerten und ihn in gleichmäßigem Strom mit 
einer Spannung von 1,2 at den Niederdruckmaschinen zuzuführen. 
Der Abdampfkompressor eignet sich insofern bestens in Gruben- 
betrieben, als der höchste Druckluftbedarf bei stärkster Förderung 
vorhanden ist. Seine Wirtschaftlichkeit ist deshalb eine aus- 
gezeichnete, weil das benötigte Kraftmittel fast kostenlos zur Ver- 
fügung steht. (Schluß folgt.) 


Die Förderanlage 
auf Schacht Rheinelbe Il des Gelsenkirchener Bergwerks A.-G. 


Mit Zeichnungen auf Tafel 21 in Heft 10 und Abbildung, Fig. 243. 
(Schluß aus Heft 10.) 


Um die von der Anlaßmaschine abgegebene Spannung unab- 
hängig von der Stromstärke zu machen, wurde bereits die Ver- 
wendung einer Kompound- oder Kompensationswick- 
lung auf der Anlaßmaschine vorgeschlagen. Nachstehend 
sei jedoch eine andere, vollkommenere Einrichtung (P. 210429) 
beschrieben, durch welche es nicht bloß ermöglicht wird, die 
Spannung der Anlaßmaschine von der Stromstärke unabhängig zu 
machen, sondern sie so zu erhöhen, daß die Geschwindigkeit des 
Arbeitsmotors möglichst unabhiinyig von der Stellung des Steuer- 
hebels wird. 

Fig. 243 zeigt ein Ausführungsbeispiel im Schema. Hierin 
bedeutet a den Förder- oder sonstigen Arbeitsmotor, b eine mit 
seinem Anker in Reihe geschaltete Kompensations- oder Hilfspol- 
wicklung, c seine fremderregte Feldwicklung, d die Anlaßmaschine, 
e deren Kompensations- oder Hilfspolwicklung, f ihre fremderregte 
Feldwicklung, g die Erregermaschine und h deren Feldwicklung 
mit dem Regulierwiderstand i; k ist der Steuerschalter für die 
fremderregte Feldwickluny f der der Anlaßmaschine, durch welchen 
die Spannung der Anlaßmaschine eingestellt und umgekehrt werden 
kann, wodurch die Geschwindigkeit und der Drehsinn des Förder- 
motors bestimmt wird. 

Die Anlaßmaschine besitzt noch eine zweite fremderregte 
Feldwicklung m, welche von einer Hilfsmaschine 1 gespeist wird, 
deren Feldwicklung m parallel zu einem Widerstand o im Haupt- 
stromkreis liegt. 

Diese zweite Feldwicklung ist so geschaltet, daß sie die Feld- 
wicklung f der als Stromerzeuger arbeitenden Anlaßmaschine 
unterstützt, so daß mit zunehmender Stromstärke im Hauptstrom- 
kreis die Erregung der Hilfsmaschine 1 und dadurch die Strom- 
stärke in der Feldwicklung m steigt. Bei passender Wahl der 
Verhältnisse läßt sich hierdurch erreichen, daß die Spannung der 
Anlaßmaschine in solchem Maße wiichst, daß die Umdrehungszahl 
des Fördermotors unabhängig von seiner Belastung konstant bleibt. 
Wenn die Anlaßmaschine sehr wenig gesättigt wäre, ließe sich 
dies durch die bisher beschriebene Einrichtung auf allen Ge- 
schwindigkeitsstufen erreichen. 

Infolge der Sättigung der Anlaßmaschine wirkt jedoch die 
zusätzliche Erregung auf den niederen Gesehwindigkeitsstufen ver- 
hältnismäßig stärker als auf den höher liegenden Geschwindigkeits- 
stufen. Um diesen Mangel zu beseitigen, hat die A.E.G. noch einen 
Regelungswiderstand p vorgesehen, der mit dem Steuerschalter k 
verbunden ist und beim Auslegen des letzteren stufenweise ver- 
ringert wird. Der Widerstand p liegt entweder — wie gezeichnet 
— im Stromkreis der Hilfsmaschine und Feldwicklung m oder 
im Stromkreis der Erregerwicklung n der Hilfsmaschine. Erstere 
Schaltung ist vorzuziehen, weil sich bei ihr ein etwaiger Einfluß 
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der Remanenz der Hilfsmaschine bei den niedrigen Geschwindig- 
keitsstufen weniger geltend machen kann. 

Die beschriebene Wirkungsweise tritt dann ein, wenn die 
Anlaßmaschine als Stromerzeuger auf den Fördermotor arbeitet. 
Wenn aber umgekehrt letzterer als Stromerzeuger auf die Anlaß- 
maschine arbeitet, was beim Einhängen von Lasten oder beim 
Retardieren eintreten kann, so kehrt sich die von der Hilfsmaschine 
erzeugte Spannung um, und die Feldwicklung m wirkt auf die 
Erregung der Anlaßmaschine nicht verstärkend, sondern schwächend, 
wie für diesen Fall erforderlich ist. Beim Reversieren der Anlaß- 
maschine durch den Steuerschalter kehrt sich auch der Strom in 
der Feldwicklung m um, so daß sie wieder mit der Feldwick- 
lung f richtig zusammenwirkt. Die Hilfsmaschine 1 wird zweck- 
mäßigerweise auf die Welle der Anlaßmaschine gesetzt, kann jedoch 
auch getrennt angetrieben werden. 

Die beschriebene Einrichtung reicht in jenen Fällen, in denen 
die Anlaßmaschine keine oder nur geringe Tourenschwankungen 
erleidet, aus, um die Fördergeschwindigkeit unabhängig von der 
Stromstärke in eindeutige Abhängigkeit von der Stellung des 
Steuerhebels zu bringen. 

Nach vorstehendem weißt die Steuerung von Fördermaschinen 
in Leonardschal- 
tung den Vorteil 
auf, daß zwischen 
Fördergeschwin- 

digkeit und 
Steuerhebelstel- 
lung eine gewisse 
Abhängigkeit be- 
steht. Diese Ab- 
hängigkeit kann 
mittels einer klei- 
nen Kompoundie- 
rungsvorrichtung 
so weit getrieben 
werden, daß so- 
wohl beim Heben 
wie beim Senken 
von Lasten einer 

bestimmten 

Steuerhebelaus- 
lage stets die 
gleiche Förderge- 
schwindigkeitent- 
spricht, gleich- 
gültig, welche 
Größe die Last 
hat. Auf Grund 
dieser Abhängig- 
keit kann man 





Es ist mit Absicht die Funktion der Sicherheitsvorrichtung 
in Abhängigkeit von dem an der Hängebank befindlichen Förder- 
korb gewählt, da in diesem Falle die Einrichtung, unabhängig von 
der Teufe, auch beim Verstecken der Trommeln und Fördern 
aus verschiedenen Teufen stets sicher arbeitet, ohne daß hier- 
bei ein Nachstellen oder Auswechseln von Kurvenstücken er- 
forderlich ist. 

Die Übertragung der Wandermutternbewegung auf den Steuer- 
hebel der Fördermaschine geschieht in der Weise, daß die Wander- 
mutter in zwei Öffnungen Stangen führt, die oben durch Muttern 
verstellbare Anschläge tragen. Bei tiefstehender Wandermutter 
ruhen die Stangen mittels ihrer Bunde auf dem Teufenzeigersockel. 
Sobald die aufsteigende Mutter mit Beginn der Verzögerungs- 
periode die verstellbaren Anschläge berührt, werden die Stangen 
von der Wandermutter mitgenommen und hochgehoben. Die 
Stangen tragen am unteren Ende, ebenfalls in der Höhe verstell- 
bar eingerichtet, eine Traverse, auf der beiderseits je ein Rollen- 
träger mit Rolle angeordnet ist. Diese Rollenträger sind in 
Führungen auf der Traverse verschiebbar und können behufs ge- 
nauer Einstellung in jeder Lage festgeklemmt werden. Sie sitzen 
auf Schraubenspindeln, mittels derer sie durch zwei Stellmuttern 
auf den Rollen- 
trägern höher und 
tiefer geschraubt 
werden können. 

Die Rollen 
haben verschie- 
dene Bedeutung. 
Die eine steuert 
das zwangläufige 
Anlassen, die an- 
dere besorgt das 
automatische Re- 
tardieren. Zu die- 
sem Zweck arbei- 
ten die Rollen 
auf zwei ver- 
schiedene Hebel, 
die auf Wellen 
festgekeilt sind 
und ihre Bewe- 
gung durch diese 
Wellen auf ein 

Hebelsystem 
übertragen. Die- 
ses wirkt wieder 
auf ein Gestänge 
und betätigt hier- 
durch den Steuer- 
schalter der Ma- 


nun mit Hilfe schine. 

eines einfachen Sämtliche vier 
Apparates einer- Fig. 242. Z. A.: Bemerkenswerte Kolbenkompressoren. kalaß- und Ra: 
seits die Förder- tardierhebel be- 


maschine stets automatisch stillsetzen, wenn der aufgehende Förder- 
korb sich der Hängebank nähert, andererseits verhindern, daß der 
Fördermaschinist mit größerer Beschleunigung als zulässig anfährt. 

Man braucht nur, wie es bei den auf der Tafel dargestellten 
Anlage geschah, den elektrischen Steuerapparat durch die Steuer- 
hebelgestänge in Verbindung mit einem zweispindeligen Teufen- 
zeiger zu setzen, der wieder durch Kegelräder und Welle direkt 
von der Fördermaschine anzutreiben sein würde. Bei Maschinen 
mit Trommeln wird dann jede Spindel von der zugehörigen 
Trommel durch ein besonderes Getriebe separat betätigt, bei 
Maschinen mit Köpescheibe genügt ein gemeinsamer Antrieb. In 
diese Antriebswelle hat man dann stets eine ausrückbare, leicht 
zugängliche Klauenkupplung einzubauen so, daß die Wandermuttern 
der Spindel von Hand aus eingestellt werden können. Außerdem 
ist jede Wandermutter für sich mit Hilfe einer entsprechenden 
Schlüsselsperrung leicht einstellbar. 

Durch diese Wandermuttern, die mittels Zeigers an einer 
Skala die jeweilige Stellung der Förderkörbe angeben, wird das 
zwangläufige Anlassen und automatische Retardieren bewerkstelligt, 
und zwar übernehmen die Muttern stets in der Nähe ihrer Höchst- 
stellung, wo sie der Lage des Förderkorbes an der Hängebank 
entsprechen, die Betätigung dieser Sicherheitsvorrichtung. 


wegen sich gleichzeitig auf und ab. Ein Hebel ist immer in zwang- 
läufiger Verbindung mit einer Rolle; die übrigen Hebel bewegen 
sich leer mit. Die Aufwärtsbewegung der Retardierhebel führt 
den Steuerhebel stets zur Nullage zurück; die Abwärtsbewegung 
der Anlaßhebel gestattet seine Auslage. 

Um dem Maschinisten die Möglichkeit zu geben, auch bei 
übernormaler Belastung anzufahren oder den Steuerhebel nach 
beendeter Retardierung noch ein bestimmtes Stück auszulegen, 
sind in das Gestänge Druckfedern eingebaut, die eine derartige 
Elastizität besitzen, daß der Maschinist ohne übermäßige Kraft- 
anstrengung den Steuerhebel gegen diesen Federdruck noch um 
ca. 4/, der Gesamtauslage auszulegen vermag. Außerdem wird 
von der jeweilig aufsteigenden Wandermutter eine Warnglocke 
betätigt, die bereits vor Beginn des Retardierens ertönt. 

Sollte der Förderkorb die Hängebank übersteigen, so wird 
durch die hochgehende Mutter eine besondere Endausrückung aus- 
gelöst, die das sofortige Einfallen der Sicherheitsbremse bewirkt 
und die Maschine dadurch zum Stillstand bringt. Des weiteren 
ist zwischen Steuer- und Bremshebel eine Sperrung vorgesehen, 
derart, daß der Steuerhebel bei fester Auslage der Bremse nur 
um ca. !/, der Gesamtauslage und nur bei gelöster Bremse voll 
ausgelegt werden kann. Umgekehrt kann infolge der gegenseitigen 
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Sperrung nur gebremst werden, wenn der Steuerhebel in der Nähe 
der Nullage steht. 

Ist jetzt die Werks-Zentrale den Beanspruchungen, die ins- 
besondere beim Anfahren am Ende der Beschleunigungsperiode 
hohe Werte erreichen, nicht gewachsen, so hat man dafür zu 
sorgen, daß die Belastungsschwankungen in ihrer Rückwirkung 
auf die Zentrale entweder zum Teil oder vollständig ausgeglichen 
werden. 

Zu diesem Zweck wird das Umformeraggregat mit einem 
entsprechend großen Schwungrad (Ilgner-A.E.G.-Verfabren *)) 
gekuppelt. Der Aus- 
gleich geschieht dann in der 
Weise, daß den Schwung- 
massen seitens des Um- 
formermotors in Zeiten des 
Stillstandes der Förder- 
maschine — während der 
Sturzpause — oder schwi- 
cherer Beanspruchung 
Energie zugeführt wird, 
die die Schwungmassen in 
Zeiten höherer Beanspru- 
chung zur Unterstützung 
des Umformermotors wie- 
der abgeben. 

Beides erfolgt durch 
Tourenänderung des Um- 

Fig. 243. Z. A.: Die Férderanlage. formermotors, die durch 

einen Schlupfregler in 

der Weise automatisch bewirkt wird, daß die vom Umformer- 

motor aus dem Netz entnommene Energieaufnahme einen be- 

stimmten Wert nicht übersteigt, der dem mittleren Energiebedarf 
der Förderanlage entspricht. 

Um dies zu erreichen, wird der zum Anlassen des Umformer- 
motors dienende Flüssigkeitsanlasser mit einer Einrichtung zur 
automatischen Schlupfregelung versehen. Diese besteht aus einem 
vom Umformermotorenstrom mittels Transformators beeinflußten 
kleinen Elektromotor, der mit den beweglichen Elektroden des 
Flüssigkeitsanlassers in Verbindung steht und ein Näbern oder 
Entfernen derselben von den feststehenden Elektroden des Flüssig- 
keitsanlassers zu bewirken vermag. 

Die Wirkungsweise des Schlupfreglermotors ist eine derartige, 
daß er in dem Moment, in dem der Umformermotor die Tendenz 
hat, einen höheren als seinen Normalstrom aus dem Netz auf- 
zunehmen, selbsttätig die beweglichen Elektroden von den fest- 
stehenden entfernt und somit Widerstand in den Rotor des Um- 
formermotors schaltet. Dadurch wird der Motor zum Schlüpfen 
und das Schwungrad infolge der Tourenabnahme zur Energieabgabe 
veranlaßt, während der Schlupfregler der niedrigeren Tourenzahl 
entsprechend dauernd den Rotorwiderstand vergrößert und auf 
diese Weise das Anwachsen des Rotorstromes verhindert. 

Der Regulierapparat stellt hierbei den Schlupf des Umformer- 
motors und mithin die Energieabgabe des Schwungrades derart 
ein, daß immer die jeweilig frei werdende Schwungradenergie zu- 
sammen mit der mittleren Umformermotorleistung dem jeweiligen 
Energiebedarf der Förderanlage entspricht. 

Wird weniger Energie benötigt, als der mittleren Leistung 
entspricht, so schaltet der Schlupfregler automatisch Widerstand 
aus dem Motorstromkreis des Drehstrommotors aus, indem er die 
Elektroden wieder einander nähert. Es wird dann die Differenz 
der Leistung, die sich zwischen Energiebedarf des Fördermotors 
und Mittelleistung des Umformermotors ergibt, zum Anlassen des 
Schwungrades und zur Erhöhung der Tourenzahl des Umformers 
benutzt. 

Die Verwendung des Ilgner-Schwungrades hat gegenüber 
der reinen Leonardschaltung außer dem Belastungsausgleich noch 
den Vorteil, daß im Falle eines Zentralendefektes ein begonnener 
Zug noch vollendet werden kann, weil das Schwungrad die in 
ihm aufgespeicherte Energie beim Sinken der Tourenzahl noch bis 
auf einen bestimmten Betrag an die Anlaßdynamo abgibt. Dies 
ist jedoch nur dann möglich, wenn die Erregermaschine wie bei 
den A.E.G.-Ausführungen direkt mit dem Umformer gekuppelt ist. 
Ist dies nicht der Fall, sondern wird die Errevermaschine von 





*) Gemäß $8 6 und 9 des Ilgner-Vertrages steht das Ausführungsrecht auf 
derartige Anlagen für Deutschland ausschließlich der Allgemeinen Electrizitits- 
Gesellschaft und den Siemens-Schuckertwerken G. m. b. H. in Berlin zu. 


einem separaten Motor angetrieben, so wird das Erregeraggregat 
bei Ausbleiben des Zentralenstromes stillstehen. Die Folge davon 
ist, daß die Anlaßdynamo im Augenblick spannungslos und damit 
der Förderbetrieb unterbrochen wird. 


Gelenkhebel-Revolverpresse für Dachziegel. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 22 und Abbildungen, Fig. 244 u. 245. 


Der Hauptvorteil der Revolverpresse ist bekanntlich 
darin zu finden, daß sie eine sehr große Leistungsfähigkeit besitzt. 
Weiter aber auch bietet sie die Möglichkeit, Dachziegel in den 
verschiedensten Formen ohne besondere Schwierigkeiten herzustellen, 
man hat nur die zugehörigen Gesenke auszuwechseln. 

Durch die Zeichnungen auf der Tafel und die Abbildung 
Fig. 244 ist eine neue Presse französischer Herkunft veranschau- 
licht, die nach den uns vorliegenden Angaben die Möglichkeit 
bieten soll, 5000 bis 6500 Ziegel in sechs Stunden herzustellen, 
ohne daß dabei mehr als 2 PS Betriebskraft erforderlich wären. 

Die Presse rührt von der Firma Lobin et Druge in Aix- 
en-Provence her und besteht in der Hauptsache aus den beiden 
Ständern, dem Revolver h, dem Druckbalken n und dem Gelenk- 
hebelsystem d, m, m,, zur Betätigung des Balkens. 

Der Antrieb der Maschine erfolgt, wenn er maschinell ist, 
von der Riemenscheibe auf der Achse a aus, wenn er von Hand 
geschehen soll, vom Handrad p auf derselben Welle Von der 
Achse a überträgt sich die Bewegung durch ein kleines Stirnrad 
mit Chevronszähnen unter mehrfacher Übersetzung ins Langsame 
auf ein großes Rad b. Das Letztere hat 91 Zähne von 30,66 Teilung, 
während das kleine Rad 15 Zähne besitzt. Die Riemenscheibe 
auf der Achse a hat 1000 mm Durchmesser, sowie 1500 mm 
Breite und läuft mit 55 Touren in der Minute. Die Breite der 
beiden Zahnräder stellt sich auf 120 mm. 

Das große Rad sitzt auf der Achse c von der aus dann 
durch die Kurbel c,, deren Radius 140 mm beträgt, mittels einer 
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Fig. 244. Z. A.: Gelenkhebel-Revolverpresse für Dachziegel. 


Pleuelstange d die Achse mit den beiden Gelenkknebeln m m,, 
in Bewegung versetzt wird. Von den Gelenkknebeln greift das 
System m an der festen Achse c, und das System m, an dem 
Druckbalken ein. 

Um die Bewegung des Hebelsystems zu verstehen, studiere 
man Fig. 245, in der diese Bewegungen grapisch dargestellt sind, und 
zwar erläutert Skz. 3 die Vorgänge bei der Bewegung des Hebel- 
systems der Lobinpresse mit doppeltem Druck und gibt zugleich 
auch die Kurve wieder, die bei dieser Bewegung entsteht. Skz. 4 
dagegen gibt die Kurve einer gewöhnlichen Presse mit einfachem 
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Druck an. Der Deutlichkeit halber ist für die verschiedenen 
Resultate ein anderes System der Schraffur gewählt. Die Schraffur I 
ist die der Lobinpresse. Der Druck beginnt beim Punkt 8 und 
endet beim Punkt 22, dauert also ungefähr !#/,, der gesamten 
Bewegung. Die Schraffur 2 ist die der Kurve einer Presse mit 
kontinuierlicher Kreisbewegung. Hier beginnt die Druckwirkung 
allerdings auch am Punkt 8, ist aber schon am Punkt 13 zu 
Ende, dauert also nur 5/,,. des gesamten Hubes an. Die weiße 
Fläche nach Skz. 3 gibt dann die Größe des durchlaufenen Kreis- 
abschnittes, während des Steighubes und Niederganges der Druck- 


platte an. Dieser beträgt, wie aus obigen hervorgeht, für die 
14 

Lobinpresse en 18/;, des gesamten Hubes und für eine 

Presse gewöhnlicher Form = — 3 = 27/5. 


Die Skz. 1 und 2 der Fig. 245 veranschaulichen dann noch 
die Auf- und Niedergangsbewegung des Druckbalkens bei einer 
gewöhnlichen Presse (Skz. 1) und bei einer Presse mit doppelter 
Kompression (Skz. 2). 

Der Vorschubmechanismus des Revolvers empfängt seine Be- 
wegung von der kleinen Kurbel 1 am großen Zahnrad b; diese 
wird, wie Fig. 14 der Tafel erkennen läßt, durch die Pleuel- 
stange k, die in ihrer Länge verstellbar ist, auf den Ratschen- 
hebel übertragen, welch letzterer dann das mit fünf Zähnen ver- 














scheibe g, und dem Feststeller f gelöst. Da aber die Bremsscheibe 
auf der Achse g des Revolvers h sitzt, so ist damit natürlich 
auch der Revolver für die Einwirkung des Gesperres i freigegeben. 
Es folgt jetzt eine Verdrehung des Revolvers um !/,. Dadurch 
kommt eine neue Form unter den Preßbalken n und somit ist für 
letzteren die Möglichkeit gegeben, bei seinem Niedergang einen 
neuen Dachziegel fertigzustellen. 

Es ist wohl kaum erforderlich, darauf hinzuweisen, daß die 
konstruktive Ausführung der Presse kaum etwas zu wünschen 
übrig läßt. W. 


Berechnungen aus dem allgemeinen 


Maschinenbau, der Mechanik usw. 





Berechnung des Dampfverbrauches und Bestimmung 


der Größe der Kalorisatorheizfläche 


für die Anwärmung des Diffusionssaftes innerhalb 
der Batterie. 


Von Franz Röpke in Hamburg. 


Der Dampf bezw. Brüdenverbrauch, der für die Diffusionsarbeit 
aufgewendet werden muß, ist abhängig von der Temperatur der 
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Fig. 245. Z. A.: Gelenkhebel-Revolverpresse fiir~Dachziegel. 


sehene Ratschenrad i periodisch in eine Vorschubbewegung versetzt. 
Die Klinke des Ratschenhebels unterliegt hierbei der Einwirkung 
einer Feder, die in dem Gehäuse des Ratschenhebels untergebracht 
ist. Die Feder ist selbstverständlich aus Stahl und hat 5 mm 
Drahtstirke. 

Fig. 17 und 18 veranschaulichen die Bremse, bestehend aus 
einem Bremsband, das auf der Bremsscheibe g, aufliegt und der 
Einwirkung einer Feder von 7 mm Drahtstiirke unterworfen ist. 
Die Bremsscheibe g, trägt, entsprechend dem Ratschenrad, fünf 
konische Anlaufflichen und ebensoviel Nuten, in die sich der feste 
Stellhebel f, Fig. 6 einlegen kann, um so den Revolver während 
derjenigen Zeit, wo er keine Bewegung ausführen darf, sicher 
festzustellen. 

Kurz bevor der Revolver eine neue Teildrehung beginnen 
soll, trifft der Daumen c,, Fig. 7, auf der Achse c den kürzeren 
Arm eines Hebels e, an dessen längeren und durch ein Gewicht 
belasteten Arme der sog. Feststeller f gelenkig angeschlossen ist. 
Der Daumen c, drückt den kurzen Arm des Hebels e nieder und 
hebt dadurch den längeren. Der Feststeller f folgt der Bewegung 
des Hebels e. Dadurch wird die Verbindung zwischen der Brems- 


frischen Rübenschnitzel, der Temperatur der ausgelaugten Schnitzel, 
der Temperatur des Druckwassers und von der Temperatur des 
abgezogenen Diffusionssaftes. 

Außerdem ist noch von Einfluß auf den Dampfverbrauch die 
mehr oder weniger geschützte Lage der Batterie und Rohrtour 
gegen äußere Abkühlung. 


Bezeichnet: 
R die Menge der zur Verarbeitung gelangenden frischen Rüben- 
schnitzel in kg; 
W die Menge des dazu verbrauchten Druckwassers in kg (ohne 
Spiilwasser) ; 
S die abgezogene Saftmenge in kg und 


G das Gewicht des Gemisches aus den ausgelaugten Riiben- 
schnitzeln und dem rückständigen Wasser in kg, wie es vor 
dem Ausschießen im Diffuseur enthalten ist, 

so muß offenbar die Summe der Gewichte aus den frischen Rüben- 
schnitzeln und dem verbrauchten Druckwasser gleich sein der 
Summe der Gewichte aus dem abgezogenen Saft und dem Schnitzel- 
und Wassergemisch der Rückstände. 


Dieses ausgedrückt in Form einer Gleichung ergibt die Formel: 


R + WwW = S + 06 ie oe dee 
ce NaN, a ee eee 
Frische Rüben- Verbrauchtes Abgezogene Rückstände 
schnitzel Druckwasser Saftmenge in kg. 
in kg. in kg. in kg. 


Die für R kg frische Rübenschnitzel aufzuwendende Wärme- 
menge X, wie sie für die eigentliche Diffusionsarbeit nötig ist, 
ohne Einrechnung der Verluste, welche durch Berührung mit der 
umgebenden Luft und durch Wärmestrahlung der Gefüßoberflächen 
entstehen, deren Berechnung weiter unten besonders erfolgen soll, 
folgt dann aus der Überlegung, daß diese Wärmemenge gleich sein 
muß der Wärmemenge, welche in dem abgezogenen Saft und dem 
Gemisch aus dem rückständigen Wasser und den ausgelaugten 
Schnitzeln enthalten ist, vermindert um die Wärmemenge, welche 
in den frischen Rübenschnitzeln und dem Druckwasser enthalten war. 

Um nun diese Wärmemenge zu berechnen, müssen die Ge- 
wichte dieser Stoffe in kg multipliziert werden mit der Temperatur 
und dem Wirmekoeffizient c der Schnitzel bezw. des Saftes, d. i. 
die Wärmemenge, welche zur Erwärmung von 1 kg der Gewichts- 
masse um 1°C nötig ist, ausgedrückt in Wärmeeinheiten (WE). 

Dieser Koeffizient kann praktisch zu 1 angenommen werden; 
in Wirklichkeit ist er jedoch etwas kleiner und mit der Saftdichte 
veränderlich, doch enthält der Wert 1 neben der Einfachheit noch 
eine gewisse Sicherheit gegen zu kleine Rechnungsresultate. 

Es sei nun die Temperatur der frischen Rübenschnitzel t,; 
die Temperatur des Druckwassers tw; die Temperatur des ab- 
gezogenen Saftes t, und die Temperatur des Gemisches aus dem 
rückständigen Wasser sowie den ausgelaugten Schnitzeln t,, dann 
ergibt sich mit diesen Bezeichnungen aus obigem die für R kg 
Rüben aufzuwendende theoretische Wärmemenge zu: 


Xan = Ste + G-t,-c — (R-t,-c+ W-t,-c) WE II 
Aufzuwendende, Vorhandene Vorhandene Vorhandene Vorhandene 


theoretische Wärmomenge Wärmemenge in Wärmemenge in  Wármemengo 


Wärmemenge im abgezogenen den Sclinitzel- den frischen in dem 
für Rkg frische Saft. und Wasser- Rüben- verbrauchten 
Ribenschnitsel. riickstinden. schnitzeln. Druckwasser. 


Aus dieser Gleichung erhält man die theoretische Wärme- 
menge, welche für 100 kg Rübenschnitzel nötig ist, wenn man 
für S den Saftabzug in kg für 100 kg Rüben einsetzt und für G 
die Zahl 200, denn das Gemisch der ausgelaugten Schnitzel und 
des zurückbleibenden Wassers ist nabezu gleich dem doppelten Ge- 
wicht der frischen Rübenschnitzel. 

Das Gewicht W des verbrauchten Druckwassers für 100 kg 
Rüben ist aus Gleichung I zu berechnen. Löst man diese Gleichung. 


R+W=S+G 


nach W auf und setzt für G und R die obigen Werte ein, so 
erhält man: 


W = S + G — R = S + 200 — 100 = S +100. 
Diesen Wert in Gleichung II eingesetzt, ergibt mit c= 1: 
X 100 xg = 8 - ts + 200 - tg — [100 - tt + (S + 100) ty]; 
woraus folgt: 
X 100 kg = S (ts — tw) + 200 - tg — 100 (tr + ty) WE UL 
Hieraus ergibt sich der theoretische Wärmeverbrauch für eine 
Rübenmenge q kg, die in einer Stunde verarbeitet wird, zu: 


AL. 


X pue = 100 X 100 kg WE IV. 


Außer dieser Wärmemenge, welche für die eigentliche Diffu- 
sionsarbeit theoretisch erforderlich ist, müssen noch jene, als Ver- 
lust auftretende Wärmemengen in Betracht gezogen werden, welche 
von den Gefäßen und der Rohrtour durch Strablung und Berührung 
mit der Luft an die Umgebung abgegeben werden. 

Der durchStrahlung entstehende Wärmeverlust A p. qm/Stde. 
ist abhängig: von der Oberflächentemperatur des Wärme ausstrahlen- 
den Körpers, von der Temperatur der Umgebung (also der be- 
strahlten Körper, Mauern, Wände usw.), von der Art des Materials 
der strahlenden und der bestrahlten Körper, sowie auch, in zwar 
geringerem Maße, von der Beschaffenheit der Oberflächen dieser 
Körper, ob rauh oder glatt, dunkel oder hell. 

Der durch Berührung entstehende Wärmeverlust B p. qm/Stde. 
hängt im wesentlichen ab von der Oberfiichentemperatur des 
strahlenden Körpers, sowie von der Temperatur und der Bewegungs- 
größe der umgebenden Luft; auch hat die Körperform und die Lage 
des Körpers einen Einfluß auf diesen Wärmeverlust. So ist z. B. 
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der Wärmeverlust (durch Berührung mit der Luft) bei horizon- 
talen Rohren etwas kleiner, als bei vertikalen Rohren. 
Nach Dulong und Petit beträgt der Wärmeverlust 
p. qm/Stde. WE 
durch Strahlung: 
A = 125.5: (1,00774 — 1,0077%) WE p. qm’ Std. . . V. 
durch Berührung: 
B = 0,55 - b (ti — t,) 2783 WE p. qm/Stde. 
In diesen Formeln ist: 

t, die Oberflächentemperatur des Wärme ausstrahlenden Körpers 
in °C; 

t, die Temperatur der umgebenden Luft, bezw. die Oberflächen- 
temperatur der bestrahlten Körper in %C, welche für ge- 
wöhnlich gleich der Lufttemperatur gesetzt werden kann; 

s der Strahlungkoeffizient; 

b der Berührungskoeffizient. 

Nach Versuchen von Péclet ist der Strahlungskoffizient: 
s — 2,77 für gewöhnliches Eisenblech, 
neues (sußeisen, 


. VI. 


= et 


» ) » 

„== 3,36 , verrostetes Eisen, 
„3,71 , Olanstrich, 

» = 3,6 , Holz, Gips, 

„= 0,16 „ Kupfer; 


und nach Versuchen von Valérius ist der Beriihrungskoeffizient : 


b =- 4 für ruhende Luft, 
»=5 bis 6 für freie Luft. 


Bezeichnet man mit O die Größe der Wärme ausstrablenden 
Oberfläche eines Diffusseurs bezw. eines Kalorisators in qm und 
mit n die Anzalıl der in Betrieb befindlichen Diffuseure, dann 
beträgt der durch Strahlung und Berübrung entstehende 
Wärmeverlust V per Stunde für die Diffuseure bezw. für 
die Kalorisatoren je: 


Vstae. = n O- (A + B) WE Stde. VII 
“Formel 
Vu VI 
und der entsprechende Wärmeverlust p. 100 kg Rüben: 
V side 
Vicoxg = 100 - S WE. VILL. 


Für den Wärmeverlust der Diffuseure und Kalorisatoren zu- 
sammen sind die zusammengehörigen Werte V zu addieren = 2 V. 
" Die Hütte I (20. Auflage, 1908, S. 311) gibt für die Be- 
rechnung des Wärmeverlustes p. qm/Stde. durch Strahlung und 
Berührung die bequem zu handhabende Näherungsformel von 

Rosetti an; danach ist: 
Vamistde. = C (t, Se to) WE qm/Stde. 


T 
a | KI +1 Ja i 


k = Wärmeübergangskoeffizient durch Berührung allein 
= 4 für ruhende Luft; 
T, = absolute Temperatur der Oberfläche des strahlen- 
den Körpers = 273 + t,; 
t, und t, wie früher. 
Der Gesamt-Wärmeaufwand Y ergibt sich nun aus der Summe 
X + ZEN. so daß dieser per Stunde, bezw. per 100 kg Rüben 
beträgt: 


IX. 


worin: 


Ystde. = Xstdo. + = Nee WE. .... X 
Formel III IV. Formel VII 
je für die Diffuseure 
und für die Kalorisatoren. 
Ystae : 
Yio0 kg = 100: 88° WE ..... XL 
q 


Bei der Kondensation des Heizdampfes wird die sogenannte 
latente Wärme (innere und äußere latente Wärme) für die Be- 
heizung frei, hingegen bleibt die Flüssigkeitswärme in dem Kon- 
densat zurück, das ständig abgeführt werden muß, um den vollen 
Dampfheizraum für die Einwirkung des Dampfes nutzbar zu halten. 

Da ferner für die Beheizung der Kalorisatoren im normalen 
Betrieb meistens Brüden vom I. Körper genommen werden, deren 
latente Wärme per kg rund 540 WE beträgt, so erhält man den 
Dampfverbrauch D in kg, wenn die Werte Y durch 540 dividiert 
werden. 
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Es ist also der Dampfverbrauch D per Stunde bezw. per 100 kg 
Rüben: 


Ystae. 
Dstae. = Geer kg XII. 
Dioo xg E . XI. 


Die Wärmemenge Ystae.. muß in dem Zeitraum einer Stunde 
von den im normalen Betrieb befindlichen Kalorisatoren auf den 
Saft übertragen werden. 

Um diese Rechnung ausführen zu können, ist die Kenntnis 
des Wirmedurchgangs-Koeffizienten k der Kalorisatorheizfläche und 
die Beanspruchung der einzelnen Kalorisatoren nötig. 

Die theoretische Formel für den Wirmedurchgangs - Koeffi- 
zienten k, das ist die Wärmemenge in WE, welche von einer 
ebenen, gleichmäßig starken und 1 qm großen Fläche in der Stunde 
von dem Heizdampf auf die zu erwärmende Flüssigkeit bei 1% C 
Temperaturunterschied übertragen wird, lautet: 


E APR 


> XIV. 
106 1 
++ 
a A 


0 


Es A und Es die Widerstánde, welche der 
a, A a, 
Wärmestrom zu überwinden hat: 

1. beim Eintritt in die Wand der Heizfläche; 

2. beim Durchgang durch die Wandstärke der Heizfläche; 

3. beim Austritt aus der Wand der Heizfläche; 
hingegen bedeuten «, und ge die Übergangskoeffizienten, das sind 
die Wärmemengen in WE, welche per qm/Stde. und 1°C Tempe- 
raturunterschied von dem Heizdampf in die Wärme aufnehmende 
Oberfläche der Heizwand, bezw. von der Wärme abgebenden Ober- 
fläche der Heizwand in die zu erwärmende Flüssigkeit übergehen. 
A ist der Leitungskoeffizient des Materials der Heizwand, d i. die 
Wärmemenge in WE, welche in einer Stunde bei 1° © Temperatur- 
unterschied der beiden Endflächen einer 1 m starken und 1 qm 
großen, ebenen Fläche hindurchgeht; d ist die Wandstärke der 
Heizfläche in m. 

Die verschiedenen Werte für a, und o, welche zwischen 
Dampf und reinem Wasser ermittelt worden sind, zeigen zum Teil 
recht erhebliche Abweichungen. Von wesentlichem Einfluß auf 
diese Werte sind die Geschwindigkeiten, mit denen der Dampf 
und die Flüssigkeit an den Heizflächen entlang strömen. 

In der Hütte I (20. Auflage, 1908, S. 306) sind hierfür 
folgende Werte angegeben: 


Wärme - Ubergangskoeffizient von kondensierendem Wasser- 
dampf (an Metall): 
a, = bis 10000 WE p. qm/Stde. und 1°C Temperatur- 
unterschied. 


Wärme - Ubergangskoeffizient von nicht siedendem Wasser, 
wenn es mit der Geschwindigkeit v m/Sek. längs der 
Heizwand strömt und die Geschwindigkeit v zwischen 
0,05 und 2 m/Sek. liegt: 

e, = 300 + 1800 yv WE p. qm/Stde. und 

1°C Temperaturunterschied . 

Wärme - Leitungskoeffizient für: 
Kupfer: A— 320 WE, 
Messing: „— 50 bis 60 WE, 
Eisen: „=40 „50 , 

p- qm/Stde. und 1° C Temperaturunterschied der beiden 

Endflächen bei 1 m Wandstärke. 


Nach Einführung dieser Werte in die Formel XIV erhält 
man den theoretischen Wärme-Durchgangskoeffizient k der ver- 
schiedenen Metalle bei verschiedener Wandstärke und verschiedenen 
Strömungsgeschwindigkeiten der Flüssigkeit. 

Da aber die Kalorisatoren einer Diffusionsbatterie nicht reines 
Wasser zu erwärmen haben, sondern eine Flüssigkeit, die während 
des Diffusionsprozesses 14 bis 16 v. H. Zucker aufnimmt und 
weil ferner die Heizflächen im Betriebe nicht metallisch rein 
bleiben, sondern bald mehr oder weniger mit einer, die Wärme 
schlecht leitende Kruste bedeckt werden, so muß für praktische 
Anwendungen der aus dieser Formel berechnete Wert etwas ver- 
mindert werden, und empfiehlt es sich, nur ®/, des berechneten 
Wertes in Rechnung zu stellen. 


Darin bedeuten 


XIVa. 


In dem Werke von Hausbrand (Verdampfen, Kondensieren 
und Kühlen, 3. Aufl, 1904, S. 299) wird angegeben, für Heiz- 
körper, bei denen die zu erwärmende Flüssigkeit mit der Ge- 
schwindigkeit v m/Sek. durch kupferne Rohre strömt, welche von 
fast ruhendem Heizdampf umgeben sind, den Wärme-Durchgangs- 
koffizient k zu berechnen nach der empirischen Formel: 

3 
k Kupfer = 750 Y 0,007 + v XV. 


und für eiserne Rohre k etwa 15 v. H. kleiner zu wählen, also: 


8 
k Eisen = 640 y 0,007 +v . XVI. 


Wenn aber der Heizkörper aus einer größeren Anzahl verti- 
kaler Rohre besteht, um welche der Heizdampf, wenn auch nur 
mit 0,8 bis 1 m/Sek. Geschwindigkeit strömt, so kann k leicht 
1,5 mal größer werden. 


Hiernach ergibt sich dann: 


8 
für Kupferrohre . k = 1125 y 0,007 + v. XVII. 


8 
„ eiserne Rohre . k= 960 y 0,007 +v. . XVIII. 


Es erübrigt nun noch, die Beanspruchung der ein- 
zelnen Kalorisatoren zn berechnen. 

Diese ergibt sich aus dem Verlauf der Erwármung der 
Schnitzel und des Saftes in den aufeinanderfolgenden Diffuseuren. 

Fiir diese Berechnung sind als bekannt zu betrachten: die 
Temperatur tw des Druckwassers; die Temperatur tę der Rück- 
stinde; die Temperatur t, der frischen Rübenschnitzel und die 
Temperatur t, des abgezogenen Saftes. 

Ferner ist gegeben die abzuziehende Saftmenge S in kg per 
100 kg Rüben und der Nutzinbalt J eines Diffuseurs in hl. 

Nimmt man weiter an, daß das spezifische Gewicht der frischen 
Rübenschnitzel (geschüttet) 0,55 beträgt, dann ist das Schnitzel- 
gewicht Q, eines Diffuseurinhalts: 


Qa = 055-100 J = 55 J kg XIX. 


und da die gesamte Füllung eines Diffuseurs, bestehend aus Wasser 
(Saft) und Schnitzel nach früherem annähernd gleich dem doppelten 
Gewicht der Schnitzelfüllung ist, so beträgt das Gesamtgewicht G 
dieser Mischung aus Schnitzel und Wasser (Saft): 


G=2-Q, =110J kg XX. 


Ist nun T, die Temperatur, mit der die Saftmenge aus dem 
einen Kalorisator austritt und in den nächsten Diffuseur eintritt, 
und ist T, die mittlere Anfangstemperatur dieser Diffuseurfüllung, 
Sm die zum Einmaischen nötige Saftmenge in kg; Sa die pro 
Wechsel abzuziehende Saftmenge in kg, und wird ebenfalls nach 
früherem der Wirmekoeffizient c des Saftes sowie der Schnitzel 
= 1 gesetzt, dann ergibt sich die mittlere Endtemperatur T, 
dieser Diffuseurfüllung zu: 


Wärmemenge des zu- Wärmemenge der 
fließenden Saftes Diffuseurfüllung 


geg 
Get äai- Te + G-Tı-e 
e (Sm+SatG)-c 


Wärmsmenge des zu- 

fließenden Saftes und 

der Diffuseurfüllung 
bei 1° CO 


WER (Sm + Sa) i T, + G-T, 
E Sm + Sa St G 

Mit dieser mittleren Endtemperatur T, = te tritt der Saft in 
den nächstfolgenden Kalorisator ein und muß in diesem auf die 
gewünschte Temperatur t, erhöht werden. 

Bezeichnet dann F die Heizfläche eines Kalorisators in qm, 
ta die Temperatur der Heizbrüden in °C, und ist Kstas. die 
Wärmemenge, welche für den einzelnen Kalorisator theoretisch 
zur Anwärmung des Saftes stündlich nötig ist und Kystae. die in 
derselben Zeit für denselben Diffuseur und Kalorisator notwendige 
Wärmemenge zum Ersatz des Wirmeverlustes durch Strahlung 
und Berührung, so ist der stündliche, wahrscheinliche Wärme- 
verbrauch Kogtae. für den betrachteten Kalorisator: 


Kstae. == (Kystae. + Kg stae.) WE. 


Von dieser Wärmemenge wird zwar von der Mantelfläche des 
Kalorisators ein Teil direkt an die Umgebung abgeleitet, doch sei 
hier der Sicherheit wegen und der Einfachheit halber angenommen, 


T; 


XXI. 
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daß diese ganze Wärmemenge durch die Heizfläche des Kalorisators 
hindurch auf den Saft übertragen werden muß; somit ist denn auch: 








Kstae. =k- F. ta Ge, WE Stde., 
In ta SR 
ta — ta 


oder angeniihert: 
K stae. = k F à (t — te ie WE Stde. XXIL 


m e e 
Wärme - Durch- Heizflache Mittlerer, ange- 


gangskoeffizient in qm. näherter Tempera- 
in WE per tur- Unterschied 
qm/Stde. 1°C zwisch. Heizbrüden 


und zu erwärmen- 
der Flüssigkeit 


woraus für die Größe der Heizfliche folgt: 


F K stae. ` Kamm am XXL 


= Cag hin. dct 
k(t Se >) 60 (t — "a 3 


Für die weitere Ausrechnung der Heizfläche ist in diesem 
Fall der innere Durchmesser d der Heizrohre in Rechnung zu 











Maschine, derart, daß jeder Belastung eine ganz bestimmte Touren- 
zahl zugeordnet ist. Wenn nun bei zwei parallel arbeitenden 
Maschinen von derselben Leistung die Regulatoren auf genau 
denselben Ungleichfórmigkeitsgrad d abgestimmt sind, so nehmen 
beide Maschinen mit gleichen Anteilen an der Gesamtleistung teil 
und zwar bei allen Belastungsgraden; beträgt also die Gesamt- 
leistung im Netz N PS, so leistet jede der beiden */, N PS. Besitzt 
aber der eine der Regulatoren einen kleinen Ungleichförmigkeits- 
grad, die andere einen großen, und sind die Tourenzahlen bei 
Vollbelastung in beiden Füllen dieselben, so wird bei allmähliger 
Entlastung des Netzes diejenige Kraftmaschine mit dem kleineren d 
in stärkerem Maße entlastet als die andere; denn bei ihr ent- 
spricht einem bestimmten Teilbetrag der Belastung eine kleinere 
Tourendifferenz; läuft sie nur um wenige Umdrehungen schneller, 
so ist sie schon bei Leerlauf angekommen. 

Man kann von dieser Belastungsverschiebung infolge der ver- 
schiedenen Ungleichförmigkeitsgrade der Regulatoren mit Vorteil 
bei Parallelschaltung von Turbinenaggregaten Gebrauch machen. 

Wenn beispielsweise eine Turbine mit automatischer Düsen- 
regulierung und eine mit automatischer Drosselregulierung zu- 








f 
P 
h 
p 
H 


HL 23955 | 










CCAA 
a 
az 
aa 
Le 
za Š 





33mm z] EN 
A Ir, 
LG e 
oss t- — 





A 
, oop ead 
EES? = ES ` S = 
= Ss 
O 
~- << 
Lë d 
rr rr ER Lënsen = 

Fa e { r 
d 


ENEE 


Fig. 246. Z. A.: Die große Maschinenhalle der Ostdeutschen Ausstellung in Posen. 


stellen, da der Wärme-Übergangskoeffizient «œ von der Wandung 

der Heizfliche an die Flüssigkeit bedeutend kleiner ist, als der 

Wirme-Ubergangskoeffizient œ, von den Heizbrüden an die Wand 

der Heizfläche, so daß auch die Gleichung besteht: 
F=d-r-l-i qm, 

worin d den inneren Rohrdurchmesser in m, 1 die Länge der 


Rohre in m und i die Anzahl der Rohre bedeutet. 
(Fortsetzung folgt.) 


Die rationelle Geschwindigkeitsregelung der Dampf- 


turbinen. 
Von Dr. Ing. H. Kröner, Reg.-Baumeister a. D., Direktor der 
städtischen Gewerbe-Akademie in Friedberg, Hessen. 
(Fortsetzung aus Heft 10.) 


Es entspricht also bei jeder Kraftmaschine dem Wert d die 
Maximalleistung der Maschine, und wenn Proportionalität voraus- 
gesetzt wird zwischen Tourenzahl und Muffenweg — was mit 
großer Annäherung tatsächlich zutrifft — so entspricht einem 
Teilbetrag von d derselbe Teilbetrag der Maximalleistung der 





sammen arbeiten, so wird man der Maschine mit Düsenregulierung 
den kleineren, derjenigen mit Drosselregulierung den größeren 
Ungleichförmigkeitsgrad geben. Damit wird erreicht, daß die bei 
kleinen Belastungen unwirtschaftlicher arbeitende Turbine mit 
Drosselregulierung nahezu mit konstanter und großer Belastung 
und damit immer wirtschaftlich arbeitet und die Änderungen in 
der Leistung in der großen Hauptsache von der bei allen Be- 
lastungen ziemlich gleich wirtschaftlich arbeitenden Düsenregu- 
lierung besorgt wird. Die Turbine mit Drosselregulierung kann 
in den meisten Fällen noch obendrein durch Einschaltung einer 
gewissen Anzahl Düsen auf den günstigsten Dampfverbrauch ein- 
gestellt werden. Es genügt, wenn der eine der Regler auf ca. 
ô = 0,05, d. h. 59/,, der andere mit ca. d = 0,01 bis 0,02, d. h. 
1 bis 2°/, Ungleichförmigkeitsgrad eingestellt wird. 

Dieser niedere Ungleichfórmigkeitsgrad von nur 1 bis 2°, 
verlangt allerdings von den Reglern gewisse besondere Eigen- 
schaften, worauf wirweiter unten noch einzugehen haben. 


II. Turbinen für besondere Zwecke. 


Von den einzelnen Turbinen für besondere Zwecke beansprucht 
die Regulierung der Turbine für Zweidruckbetrieb, die kombinierte 
Frischdampf - Abdampfturbine besonderes Interesse. Sie sei hier 
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in der Besprechung vorweg genommen und zwar zunichst der | einen Bogen 1 bis 2 beschreiben, welcher das Hochdruckventil 
Fall, wo der Abdampf einem Wärmespeicher nach Rateau ent- | lediglich der Belastung entsprechend beeinflußt. 
nommen wird. Die beschriebene Einrichtung ermöglicht also, die Zweidruck- 
Für die Regelung der Dampfzufuhr ist eine in Fig. 238, | turbine gleichzeitig und dennoch unabhängig sowohl von einem 
Seite 170, Heft 10 wiedergegebene Anordnung entworfen, welche | Fliehkraftregler als auch von einem Druckregler beeinflussen zu 
gestattet, Hochdruck- und Niederdruckventil in vollkommener Un- | lassen, derart, daß der Fliehkraftregler lediglich auf die Belastungs- 
abhängigkeit voneinander zu beeinflussen. Die beiden ausgeglichenen | änderung und der Druckregler lediglich anf die Druckänderungen 
Drosselventile S und S, werden von außen durch die beiden Hebel- | im Wärmespeicher anspricht. Auf diese Weise ist es möglich, 
anordnungen G-A-B-F-E-D beeinflußt. Die beiden Hebel A-B und | in jedem Augenblick die ganze verfügbare Abdampfmenge auszu- 
E-D sind durch Stangen BO und DO bei C verbunden, wo sich | nutzen und trotzdem einen gleichförmigen Betrieb der Turbinen 
der sogenannte Knoten der Regelung befindet. Hier greift der | zu erzielen. 
Fliehkraftregulator R entweder unmittelbar oder durch Vermitt- Hat die Frischdampf-Abdampfturbine mit anderen parallel zu 
lung des Servomotors L an, welcher durch einen Steuerkolben M | arbeiten, so kommt folgendes in Frage: Der Regler der Dampf- 
und gewöhnlich auch durch einen unter dem Druck des Abdampf- | turbine hat unter Sinken mit dem üblichen Tourenabfall das Ab- 
sammlers stehenden Kolben beeinflußt wird. Das Letztere ist not- | dampfventil zu öffnen, und zum vollen Öffnen des- Frischdampf- 
wendig; wollte man die Beeinflussung durch den Abdampfspeicher | ventils ist ein gleich großer Tourenabfall nochmals aufzuwenden. 
fortfallen lassen, so würde die Wirkungsweise folgende sein: Wenn | Die Turbine muß also die doppelte Anzahl Touren opfern, um 
nicht genügend Abdampf zuströmt, also die Umlaufszahl der | von Leerlauf mit Abdampf auf Vollast mit Frischdampf zu kommen. 
Niederdruckturbine abnimmt, so sinkt die Regulaturmuffe, öffnet | Dieser ganze Tourenabfall soll aber in Summa noch erheblieh 
zunächst mit dem ersten Teil ihres Hubes das Niederdruckventil S | kleiner sein, als der Tourenabfall der übrigen auf das gleiche Netz 
und wenn das nicht ausreicht, mit dem Rest des Hubs das Hoch- | arbeitenden Maschinen, da gerade diese kombinierte Frischdampf- 
druckventil. Bei dieser Art der Regelung entstehen jedoch große | Abdampfturbine den in den Dampfkesseln erzeugten Dampf weg- 
Schwankungen in der Umdrehungszahl, wie sie beim Betrieb von | arbeiten soll, um die übrigen Kraftmaschinen nur so wenig als 
elektrischen- Maschinen unzulässig möglich zur Stromlieferung heran- 
sind. Um diese zu vermeiden, ist zuziehen. 
ein Kolben V eingeschaltet, der auf TEUER, Von dem Regulator einer sol- 


einer Seite mit dem Abdampfspeicher mc chen Frischdampf - Abdampfturbine 
oder mit der Niederdruckdampf- EN Al, AN muß also im ganzen ein Tourenabfall 
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leitung in Verbindung steht, und Sg d'UNO von kaum 1 bis 2°/, verlangt wer- 
t+ iT KR: 
Hebels H-A-G befindliche Stange N rung hinzukommen kann, daß der 
beeinflußt. Solange der Druck im sinkende Druck des Abdampfes eine 
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en seine normale Höhe Rückstellung des Regulators bewirkt. 


mit Hilfe eines Servomotors T-U, abfalls beim Übergang von Abdampf 
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ges 247. Z. A.: Die y Maschinenhalle der Ostdeutschen ES in Posen. 


hat, ist das obere Ende der Stange N von dem Hebel H-A-G Für die Regulierung von reinen Abdampfturbinen, welche 
getrennt und 148t ihm seine freie Beweglichkeit. Die Feder X | den Dampf aus Kolbenmaschinen beziehen und die also mit diesen 
hat dann das Bestreben, das Niederdruckventil S zu öffnen und | zusammen arbeiten, treten folgende Gesichtspunkte in den Vorder- 
drückt unter Vermittlung des Hebelsystems A-B-C-D-E das | grund. Der Abdampf strömt der Turbine in stets wechselnder 
Hochdruckventil S, auf seinen Sitz nieder. Da infolgedessen der | Menge zu, unabhängig von dem jeweiligen Kraftbedarf des Netzes, 
Zapfen D als Festpunkt anzusehen ist, so beschreibt bei einer | auf das die Abdampfturbodynamo zu arbeiten hat. Hier soll die 
Verstellung der Regulatormuffe infolge einer Änderung der Be- | Abdampfturbine stets so viel Kraft leisten, als dem zur Verfügung 
lastung der Zapfen C den Kreisbogen 1 bis 3 und bewirkt, daß | stehenden Abdampf entspricht. Die Abdampfturbine soll also vor 
sich der Belastung entsprechend das Niederdruckventil S ‘mehr | allem Arbeit an das Netz hergeben, der Regulator muß einen 
oder weniger weit öffnet. möglichst kleinen Tourenabfall haben, kaum mehr als 1°), und 
Wenn anderseits bei einer unveränderlichen Belastung bezw. | nur, sobald der Druck des Abdampfes nahezu auf atmosphii- 
Umdrehungszahl der Druck im Wärmespeicher unter den fest- | rische Pressung gesunken ist, darf die Tourenzahl zu sinken be- 
gesetzten Wert sinkt, so bewirkt die über dem Kolben V an- | ginnen, so daß die Leistung dann von den anderen Kraftmaschinen 
geordnete Feder, daß die Stange N das Ende H des Hebels H-A-G | übernommen wird. 
hebt, wobei die Feder X überwunden und das Niederdruckventil Eine Gegendruckturbine wird in ihrer Belastungsfähigkeit be- 
seinem Sitz genähert wird. Der Zapfen C beschreibt hierbei um | einflußt durch die Menge des benötigten Heizdampfes; bei fehlender 
den festbleibenden Zapfen I den Kreis 3-2, wobei sich das Hoch- | Belastung für die Turbine muß die Heizung ergänzt werden durch 
druckventil S, öffnet. Der mehr oder weniger vollständige Ersatz von | Frischdampf. 
Niederdruckdampf durch Hochdruckdampf vollzieht sich also, obne Beim Arbeiten mehrerer Turbinen auf dasselbe Netz hat die 
daß sich die Belastung der Maschinengruppe in irgend einer Weise | Regelung so zu geschehen, daß die Gegendruckturbinen entsprechend 
zu ändern braucht. Die Präzission dieser Regelung wird wesent- | dem Druck im Heizungssystem belastet werden und dann eine 
lich erhöht, wenn der Hub der Ventile S und S, proportional der | weitere Kondensationsturbine die Lastschwankungen übernimmt. 
Belastung ist. Wenn endlich bei unverändert bleibendem, also | Der Tourenabfall des Regulators dieser Kondensationsturbine 
unzureichendem Druck im Wärmespeicher die Belastung der Tur- | sollte wieder 1 bis 2°), sein, jener der Gegendruckturbinen 
bine sich jetzt ändert, so läßt der Regulator R den Zapfen C | etwa 5%). 











Beim Parallelbetrieb einer Anzapfturbine mit einer reinen 
Kondensationsturbine wird man die Kraftschwankungen der Kon- 
densationsturbine überlassen und die Anzapfturbine entsprechend 
der Heizdampfentnahme belasten. Die Anzapfturbine arbeitet mit 
großem Tourenabfall nahezu als reine Gegendruckturbine bei mög- 
lichst gleichbleibender Belastung. Hingegen bei Parallelbetrieb 
einer Anzapfturbine mit einer Gegendruckturbine erhält umgekehrt 
die Gegendruckturbine den großen Tourenabfall und muß die 
Anzapfturbine die Schwankungen aufnehmen. 

(Fortsetzung folgt.) 


Berichte über Versuche usw. 


Die große Maschinenhalle der Ostdeutschen Aus- 
stellung in Posen. 
Mit Abbildungen, Fig. 246 bis 249. 





(Fortsetzung und Schluß aus Heft 7.) 


Nachdem im Heft Nr. 23, Jahrgang 1911, sowie in den 
Nummern 3, 5, 6 und 7, Jahrgang 1912, die hauptsächlichsten 


Fig. 248. 


Z. A.: Die große Maschinenhalle der Ostdeutschen Aus- 
stellung in Posen. 


Konstruktionsteile, sowohl in den Grundzügen der statischen Be- 
rechnung als auch durch Beschreibung und bildliche Darstellung 
eingehend behandelt wurden, bringen wir in den Fig. 246 bis 249 
noch eine Disposition der Eisenfachwerksgiebelwand 
und einige Einzelheiten dazu, welche ohne nähere Erläuterung 
verständlich sein dürften. 

Auch in den kleinsten Details zeigt die ausführende Firma 
Breest & Co., Berlin N. 20, wie eingehend die technische Durch- 
bildung der Berechnungen und Zeichnungen in ihren Konstruktions- 
büros behandelt wird, obgleich es sich ja bei Eisenkonstruktionen, 
im Gegensatz zu Maschinen, ganz allgemein um Zeichnungen 
handelt, welche nur einmal Verwendung finden und nach Aus- 
führung des Bauwerks in den Archiven verschwinden, ohne, ab- 
gesehen von den seltenen Fällen der Erweiterung des Gebäudes, 
jemals wieder benutzt zu werden. 

Fig. 249 zeigt die Ausbildung der schmiedeeisernen Fenster 
und deren Lüftungsdrehflügel. Hierbei wäre zu bemängeln, daß 
der Kittfalz nicht, wie üblich, außen, sondern im Innern der Halle 
liegt. Das kann, wenn nicht eine gute Sicherung durch Glasstifte 
vorgesehen wird, bei starkem Sturm dazu führen, daß die Scheiben 
aus dem Kittfalz herausgedrückt werden, solange der Kitt noch 
weich ist. Man soll deshalb allgemein bei eisernen Fensterkon- 
struktionen den Kittfalz nach außen legen. 








Abgesehen von diesem kleinen Konstruktionsfehler kann man 
aber von der Posener Maschinenhalle sagen, daß sie ein sowohl 
technisch als auch ästhetisch vorzüglich durchgearbeitetes Eisen- 
bauwerk darstellt, welches geeignet ist, die Scheu, insbesondere 
der Künstler und Architekten, vor Eisenkonstruktionen zu ent- 
kräften. 

Diese Scheu der Baukünstler hat in erster Linie ihren Grund 
in der geringen „Masse“ der Konstruktionselemente der Eisen- 
konstruktionen, insbesondere im Vergleich zu Stein- und Holz- 
konstruktionen ; es unterliegt aber gar keinem Zweifel, daß sie ihren 
Grund vor allem in der mangelnden Gewöhnung hat. Während 
Stein- und Holzbauten seit Jahrhunderten in ihrer Struktur in 
das Allgemeinempfinden übergegangen sind, ist der Eisenbau, der 
sich erst seit wenigen Jahrzehnten eingebürgert hat, dem Allgemein- 
empfinden noch fremd. Hierzu kommt, daß für die Mehrzahl der 
Eisenkonstrukteure bei ihren Dispositionen lediglich der wirtschaft- 
liche Gesichtspunkt ausschlaggebend ist, und darüber die Schönheit 
ihrer Entwürfe in den Hintergrund tritt. 

Es ist aber, wie das Beispiel der Posener Ausstellungshalle 
beweist, sehr wohl möglich, ohne großen Mehrkostenaufwand ein 
technisch einwandfreies, wirtschaftlich und ästhetisch befriedigen- 
des Eisenbauwerk zu schaffen. 

In neuerer Zeit haben sich namhafte Schriftsteller und Archi- 
tekten, wie Prof. Franz, Geheimrat Muthesius, Prof. Peter 
Behrens, Architekt Beutinger u. a. um die Frage der künstle- 
rischen Gestaltung von Fabrikbauten verdient gemacht, und es 
steht zu hoffen, daß unter dem günstigen Einfluß einiger bereits 
ausgeführter Musterbauten die Zukunft mit den unkünstlerischen 
trostlos öden Fabrikbauten aufräumt. 

Die Arbeiter, denen luftige, helle und formschöne Hallen als 
Werkstätten dienen, werden gewiß mit größerer Lust und Liebe 
tätig und sowohl quantitativ als auch qualitativ leistungsfähiger 


. sein, als diejenigen, welche in dumpfen, schlecht belichteten 


„Löchern“, die noch in den letzten Jahrzehnten des 19. Jahr- 
hunderts die ,Fabrik* auf die Stufe einer Strafanstalt herab- 
drückten, den größten Teil ihres Lebens verbringen. 


Verdampfungsversuche an einem Rauchgasvorwärmer 
(Ekonomiser), Bauart Schulz. 


Von Georg Lehmann, 
Ingenieur des Schlesischen Vereins zur Überwachung von Dampfkesseln. 


Mit Abbildung, Fig. 250. 


Durch die nachstehend veröffentlichten Verdampfungs- 
versuche an einer schmeideeisernen Rauchgasvorwärmer- 
anlage, Bauart Schulz (D. R. P.), Braunschweig, in der Brauerei 
von F. W. Berthold & Co in Glogau, sollte ermittelt werden: 


1. wieviel Wärme ein Rauchgasvorwärmer von 40 qm Heizfliiche 
auf 1 qm Heizfläche in einer Stunde aufzunehmen imstande ist, 


2. wie groß die Leistungsfähigkeit des Vorwärmers unter gewöhn- 
lichen Verhältnissen ist und 


3. ob sich ein solcher Vorwärmer einer Einkesselanlage bezahlt 
macht. 


Der Versuch wurde in zwei getrennten Abschnitten, und 
zwar jeder Versuch vier Stunden lang, durchgeführt. Zur Nach- 
prüfung wurden stündlich Abschlüsse gemacht, die jeweils gute 
Übereinstimmungen ergaben. Die einzelnen Messungen und Ab- 
lesungen wurden !/,stündlich vorgenommen, Wasser und Kohle 
unter steter Aufsicht gewogen. 


Der Rauchgasvorwiirmer, der aus schmiedeeisernen Robr- 
schlangen besteht, die einzeln auswechselbar sind, ist in einen be- 
sonderen Mauerblock zwischen Kessel und Schornstein eingebaut. 


Die Abmessungen der Anlage sind folgende: 


Bauart des Kessels; Zweiflammenrohrkessel mit Stufenrohren. 

Genehmigter Kesseldruck: 8 at. 

Heizfliiche des Kessels: 85,12 qm. 

Rostfläche (selbsttätige Rostbeschickungsvorrichtung) 3,06 qm. 

Verhältnis von Rostfläche zur Heizfläche: 1 : 27,81. 

Heizfläche des Rauchgasvorwärmers 40 qm. 

Verhältnis der Kesselheizfliche zur Vorwärmerheizfläche 
1: 0,46. 
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Die Ergebnisse der Versuche sind aus nachstehender 


Zusammenstellung ersichtlich: 





| Versuch I -© Versuch II 
Dauer de Versnähk A 4 Std. 4 Std. 
Brennstoff: | 
Verheizt im ganzen . ke 1364 917 
e in der Stunde . . ., 34l 229,25 
5 yo „ auflqm Rostfl. Sd 111,43 74,92 
Rückstände: | 
Im ganzen. . 38 50 
In Hundertteilen des ehebten Brennstoffes Bi 7,18 5,45 
Speisewasser : | 
Verdampft im ganzen. . . . kp oi 8170.5 6043,5 
in der Stunde . . . . .„ 2042, 63 1510, 88 
» aufl qm Heizfl. 23,99 17, 75 
Temperatur vor dem Vorwärmer ta di 155 | 47,5 
hinter , B 130,68 | 138,37 
Temperaturerhóhung durch ven Vor. 
warmer. . . on 75,68 90,87 
Dampf: | | 
Überdruck . at. 717 , 7,60 
Entsprechende Temperatur des gesit, | 
tigten Dampfes ; oC 170,47 172,46 
Gesamtwärme des gesättigten Dampfes „ | 65845 659,10 
Heizgase: | 
CO,-Gehalt vor dem Vorwärmer o/o! 10,28 8,55 
O-Gehalt vor dem Vorwärmer er? 9,72 11,41 
Temperatur: | 
Der Kesselhausluft vor der Feuerung °C 25,78 29,3 
Der Rauchgase vor dem Vorwärmer T, „ 436 384 
hinter „ T, , 202,82 206,75 
Zugstärke hinter dem Kessel vor dem 
Rauchschieber . . mm . 13,94 14 
Zugstärke hinter dem Vorwärmer beim 
Schornsteineintritt gemessen . . . , 17 14,75 
Verdampfungsziffer: 
1 kg Kohle verdampft Wasser von vor- 
stebender Speisewasserwärme zu Dampf ` 
von vorstehendem Überdruck. . ke 5,99 6,99 
1 kg Kohle erzeugt mit Vorwärmer Dampf 
aus Wasser von 0, zu Dampf von 100°C , 5,67 6,32 
Heizwert der Kohle, oberschlesischer | | 
SiebgruB. . . . WE 6025 6025 
Wärmeverteilung: | 
Nutzbar im Kessel . . . . . . . =~, 1 8161,84 3431,61 
k » Vorwärmer . . 220200 453, 32 599,83 
zusammen WE. 3614, 66 | 4031,44 
Der Wirkungsgrad des Kessels ohne Vor | 
wärmer . . ls 52,47 | 56,95 
Der Wirkungsgrad des Kessels mit Vor- | 
wärmer beträgt . . 59,99 | 66,01 
Erhöhung des Wirkungsgrades der Kessel- | 
anlage durch den Vorwärmer. S 1,52 | 9,96 
Der Schornsteinverlust ohne Berücksich- | 
tigung der Fuchsgasse durch den Vor- ' 
wärmer beträgt SA ge 26,34 | 27,41 
Restverlust durch Rückstände, Leitung, 
Strahlung, Ruß usw. . . 21,19 | 15,64 
Brennstoffpreis fiir 100 kg Koble frei | 
Kesselhaus . . . , . Pfg 128 | 128 
Preis fúr 100 kg Betriebsdampf ZE 21,37 | 19,42 
R F » » Dampf von 100°C | 
aus Wasser von 0° . 22,57 | 20,25 
Wärmedurchgangszahl K im Vorwärmer 17,05 16,94 
pro qm Vorwärmerheizfläche aufgenom- | 
mene Wärme . . . WE 3865 3437,8 
Kohlenersparnis durch den Vorwärmer % | 12,54 | 14,88 


Zu dem Versuch selbst ist folgendes zu bemerken: Die Kohle 
hat die unangenehme Eigenschaft auf den Rost festzubacken, 
daß die einzelnen Feuer bisweilen schon nach zwei Stunden ge- 
Außerdem mußte wegen Unzulänglichkeit 
der Rostbeschickungsvorrichtung öfters geschürt werden, wodurch 
die Wirkung des Vorwärmers ungünstig beeinflußt wurde. 


reinigt werden mußten. 
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das Ablesen der Temperaturen zweimal mit dem Abschlacken zu- 
sammenfiel, so wurde in diesem Augenblick das Ergebnis , Wasser- 
erwirmung* bedeutend beeinträchtigt, denn die Wärmeangabe des 
Thermometers am Speisewasseraustritt fiel sichtlich infolge des 
Eintritts der kalten Luft. 

Die auffallend hohe Fuchsgastemperatur rührt daher, daß der 
Siebgruß nicht vollständig auf dem Rost ausbrennt, sondern im 
Fortfliegen noch weiter brennt, außerdem war der Kessel schon 
fünf Monate im Betrieb. 


Dieses vorausgeschickt, komme ich zur: 
Besprechung des Versuchs. 


Die Verdampfungsfähigkeit des Kessels in einer Stunde auf 
1 qm Heizfläche ergab im Mittel 23,99 kg und war dieses die 
höchste Beanspruchung, die sich mit dem Kessel erreichen ließ. 

Die Fuchsgase verließen den Kessel mit 436° C im Mittel 
und wurden im 
Mittel bis auf 
203° C hinter 
dem Vorwär- 
mer also um 
233° C abge- 
kühlt. Das 
Wasser wurde 
von 55° auf 
130° C, also 
um 75°C er- 
wärmt. Der 
mittlere Koh- 
lensäuregehalt 
der Heizgase 
vor dem Vor- 
wärmer betrug 
10,28%, so 
daß eine 
Fuchsgastem- 
peraturernie- 
drigung von 
30 C erforder- 
lich war, um 
die Wasser- 
menge um 
1° C zu er- 
wärmen. Mit 
anderen Wor- 
ten: Die Fuchs- 
gase hatten 
infolge des 
hohen Kohlen- 
säuregehalts 
wohl eine hohe 
Wärme, die 
Gasmenge war 
aber dement- 
sprechend sehr 
klein, was ein 
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Fig. 249. Z. A.: Die große Maschinenhalle der 


Versuch I und Ostdeutschen Ausstellung in Posen. 


II ergibt. 

Bei Versuch II betrug der Kohlensäuregehalt 8,55°,. Die 
Fuchsgase wurden nur von 386° auf 207% C also um rund 177° C 
herabgekühlt. Die Erwärmung betrug hierbei 90°C, so daß in 
diesem Falle nicht einmal 2° © Fuchswärme erforderlich waren, 
um 12° C Speisewasserwärme zu erzielen. Es wird hier also be- 
stätigt, was bereits in der „Zft. f. Dampfk. u. Maschbet.* seiner- 
zeit auseinandergesetzt wurde, daß der Kohlensiuregehalt der 
Rauchgase bezw. die Rauchgasmenge für die Nutzleistung der 
Vorwärmeranlage von großer Bedeutung wurde. 

Es ist dies ein Punkt, der bei Abgabe von Leistungsziffern 
stark zu berücksichtigen ist: Hohe Wassererwärmung durch den 
Rauchgasvorwärmer steht im Abhingigkeitsverhiiltnis von niedrigen 
Kobhlensäuregehalt der abziehenden Rauchgase. 

Des weiteren ist auf die Rauchgasgeschwindigkeit und somit 
auf die richtige Bemessung der Zugquerschnitte großes Gewicht. 
zu legen. Während des Versuchs I nahm der Vorwärmer auf 
ein Quadratmeter Vorwärmerheißfläche im Mittel 3865 WE auf. 











Mehrmals wurde beobachtet, daß die Höchstwärmeaufnahme im 
Vorwärmer erreicht und sogar überschritten war. 

Zu bemerken wäre noch, daß bei Versuch I nicht nur mit 
der selbsttätigen Rostbeschickungsvorrichtung gearbeitet wurde, 
sondern daß auch hier und da von Hand nachgefeuert werden 
mußte, um die Kesselanlage hoch auszunutzen. 

Der Versuch II wurde von der Erwägung aus gemacht: die 
Kesselanlage wird unter genau denselben Verhältnissen untersucht, 
wie sie täglich von dem Heizer bedient wird. Im übrigen wurde 


- die Dampfentnahme belassen, wie sie der Betrieb ergab. 


Beim Vergleich von Versuch I mit Versuch II fällt ohne 
weiteres auf, daß bei Versuch II der Vorwärmer nicht ganz so 
viel Wärme auf den qm Heizfläche aufgenommen hat, wie beim 
Versuch I, auch war die Wärme der Fuchsgase beim Austritt 
aus dem Vorwärmer durchweg einige Grad höher als beim Versuch I. 
Die etwas geringere Wärmeaufnahme läßt sich nur darauf zurück- 
führen, daß der Schornsteinzug infolge der geringen Kesselbean- 
spruchung von 17 mm auf 14,17 mm gefallen war. 

Man ersieht also hieraus, daß der Zug und somit die Rauch- 
gasgeschwindigkeit für den Vorwärmer eine wesentliche Rolle 
spielt; ein 2 mm geringerer Zug im Vorwärmer genügten schon die 
Wiirmeaufnabme desselben zu beeinflussen. Es wird hierdurch 
auch bestätigt, daß man die Leistungsfähigkeit eines Vorwärmers 
mit künstlichem Zug erhöhen kann. 

Beim Versuch II wurde im Mittel nur ein Kohlensäuregehalt 
von 8,55 0/, festgestellt. Es dürfte dieses auch der Wirklichkeit 
entsprechen, denn sobald sich der Heizer selbst überlassen ist, 
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Fig. 250. Z. A.: Verdampfungsversuche an einem Rauchgasvorwärmer 
(Ekonomiser), Bauart Schulz. 


und nicht mehr fortgesetzt beobachtet wird, sinkt entschieden die 
Nutzleistung einer Kesselanlage. 

Hierzu kommt auch noch, daß in einer Brauerei die Dampf- 
entnahme sehr unregelmäßig ist und daß bei der schwankenden 
Dampfentnahme der Rost zeitweilig nur schwach bedeckt ist, so 
daß freie Stellen auftreten, die den überflüssigen Eintritt der 
Luft ermöglichen. 

Beim Versuch II wurden im Mittel bei einer Beanspruchung 
von 18 kg-qm Heizfliche 1500 1 Wasser von 47,5 auf 138,370, 
also um 90,87% C erwärmt. Dieses entspricht rechnerisch einer 
Kohlenersparnis von 14,88%/,. Diese Zahl genügt schon, um 
den Beweis zu erbringen, daß sich die kleine Vorwärmer- 
anlage durchaus wirtschaftlich gestaltet. 


Nach Aussage des Besitzers, der über den Kohlenverbrauch 
im Verhältnis zu früberen Jahren im Mittel unterrichtet ist, macht 
sich die ganze Anlage einschließlich Mauerwerk durch die Kohlen- 
ersparnis in einem Jahre bezahlt. 

Ich komme somit zu dem Schluß, daß Versuch II lehrt, daß 
ein Vorwärmer, Bauart Schulz, auch inkleinen Anlagen, 
wo nur ein Kessel in Betrieb ist, sich bezahlt macht. 

Die Anordnung des Vorwärmers ist sehr einfach, die Rohre, 
an denen Schaber nicht vorhanden sind, lassen sich bequem von 
Ruß reinigen, weil man nach Entfernung der oberen Reinigungs- 
öffnungen die Rohrbündel freilegen und mit Besen abfegen kann. 

Vergleicht man diese Versuchsergebnisse mit den 21 Ver- 
suchen, welche seinerzeit der Bayrische Revisionsverein 
an einem Greenschen Vorwärmer, ferner an einem Apparat 
nach der Gegenstromschaltung und einem Apparat nach 
der Krügerschaltung vorgenommen hatte, so ergibt dieser 
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Versuch, wie aus nachstehender Zusammenstellung ersichtlich, daß 
der Vorwärmer „Bauart Schulz“ den gußeisernen Vorwärmern 
hinsichtlich Leistungsfähigkeit überlegen ist. 


| Gegen- | ! a 
Green | Se | Krüger | Bauart Schulz 
‚ tung | | 
Das Mittel von je 7 Versuchen. 


Vorwärmerheizfläche . qm 48,2 48,2 482 40 | 40 
Verdampfte Wassermenge in | | 

einer Stunde. . . . . e 1128|1148:1150 2042, 1510 
Wärme d Wassers t, beim | | 

Eintritt i. d. Vorwärmer 
Wärme d Wassers tẹ beim 

Austritt a. d.Vorwärmer , 
Erwärmung durch den 

Vorwármer um . . „ 70,2 68,4 68,3 75,7 90,87 
Wärme der Fuchsgase T, 

beim Eintritt in den | 

Vorwärmer . . . . , 23228|234 241 436 | 384 
Wärme der Fuchsgase T, 

beim Austritt aus dem 








| 
06 855| 373: 376 55 | 47,5 


105,5/105,7 105,9'130,7 | 138,37 





Vorwirmer uo g 1641 161: -169203-1 207 
Fuchsgaswärme- | 
erniedrigung . > 64 | 73 | 72 ; 233 | 177 


Kohlensäuregehalt beim | 

Eintritt der Rauchgase | 
in den Vorwärmer. . ie 6,2 6,2 5,9 [10,28 8,55 
künstlicher Zug | natürl. Zug 


Zug am Schornstein. . mm | 13,4 | 16,3 | 15 | 17 14,75 
Warmedurchgangszahl. K 11,05 12,37 11,63 17,05 16,94 
Der Vorwärmer nahm an | | 
Wärme pro qm Heiz- | | 
fläche auf . . . . WE , 1468 | 1580 , 1585 3865 3437,8 








Der Vorwärmer „Bauart Schulz“ hat 40 qm Heizfläche, der 
untersuchte gußeiserne Vorwärmer rund 48 qm. Die Versuche 
an dem gußeisernen Vorwärmer wurden mit wesentlich schlechterem 
Wirkungsgrade des Kessels ausgeführt. Der Kohlensäuregehalt 
bewegte sich bei den 21 Versuchen zwischen 5,9 und 6,2 °/,, 
während bei diesen beiden Versuchen der Kohlensäuregehalt 10,28 
bezw. 8,55 °/, betrug. 21 Versuche haben eine mittlere Wärme- 
aufnahme pro qm Vorwärmerheizfäche von 1468 bis 1585 WE 
ergeben, und zwar bei einer Wärmedurchgangszahl von im Mittel 
11,05 bis 12,3. Der Versuch an dem Schulz-Vorwärmer ergibt 
bei einer Wärmedurchgangszahl von 17,05 eine Wärmeaufnahme 
von 3865 WE, mithin mehr als das Doppelte. 


Winke aus der Praxis. 


19. Schachtöfen mit dünner Auskleidung und Wasserkühlung. 
(Mit Abbildung, Fig. 251.) 


Ein Hochofen mit dünner Wandung und Wasser- 
kühlung ist die neueste Errungenschaft der amerikanischen 
Eisenindustrie. Allerdings möchten wir hier einflechten, daß 
wassergekühlte Hochofenschächte an sich nichts neues sind. Sie 
werden in Deutschland, wie dem Schreiber dieses bekannt ist, 
schon seit Jahren angewandt und wurde ja auch auf der Aus- 
stellung in Düsseldorf im Jahre 1902 das Modell eines derartigen 
Ofens dem großen Publikum vorgeführt. Neu ist nur die Ver- 
bindung eines dünnwandigen, an sich ganz in feuerfestem 
Material erstellten Schachtes mit der Wasserkühlung. 

Der erste derartige Ofen wurde auf den South Works 
der Illinois Steel Company in Chicago am 5. Juli des 
Jahres 1909 in Betrieb gesetzt, während ein zweiter Ofen älterer 
Konstruktion desselben Werkes im Jahre 1910 nach dem neuen 
System umgebaut worden ist. Auch die Carnegie Steel 
Company in Pittsburgh hat seit August 1908 einen der- 
artigen Ofen im Betrieb und auch da hat sich derselbe anscheinend 
bis heute bewährt. 

Der Ofen an sich ist, wie Fig. 251 zeigt, verhältnismäßig 
einfach. Seine dünne Wandung erstreckt sich von der Gicht bis 
zum Herd. Dieser und auch der Sumpf werden nach dem bisher 





ca 189 = 


üblichen Verfahren, d. h. mit dicker Wandung hergestellt. An 
dem einen Ofen der South Works ist der Mantel aus Gußstahl- 
platten mit Flanschen zusammengesetzt. Die Platten selbst sind 
durch Bolzen miteinander verbunden. Bei dem zweiten der auf 
genanntem Werke befindlichen Öfen besteht der Mantel aus an- 
einander genieteten Kesselblechtafeln. 

Bei der Wahl des Materials wird streng darauf geachtet, 
daß der Mantel stark genug ausfällt um den Druck auszuhalten, 
der in derartigen Ofen auftritt. 
Die Ausmauerung des Mantels ist 
bei dem ersten Ofen der South 
Works nur 9” dick; zu ihrer 
Herstellung wurden Chamotte- 
ziegel benutzt, die aus dem besten, 
überhaupt erhältlichen Ton an- 
gefertigt waren. Man setzte die 
Ziegeln bei der Herstellung einem 
sehr hohen hydraulischen Druck 
aus und verwandte auch auf 
die Formgebung größte Sorgfalt. 
Vor allem wurden die Ecken 
scharf ausgeführt. Infolgedessen 
finden sich, da man als Mörtel 
Chamottemehl benutzte, an der 
Innenseite des Schachtes auch 
nur Fugen von ganz minimaler 
Stärke vor. 

Der gekühlte Teil des Ofen- 
schachtes besitzt eine Höhe von 
95° und an der Basis eine lichte 
Weite von 22. Dazu kommen 
Herd und Sumpf. Außen am 
Mantel sind drei Wasserverteilungs- 
rohre rings um den Schacht her- 
umgelegt, derart, daß man un- 
unterbrochen einen Wasserstrom 
außen am Ofenmantel herunter- 
laufen lassen kann. Die Flanschen 
an den einzelnen Platten des 
Mantels sind gerade breit genug, 
daß sie den Bolzen Raum ge- 
währen, die erforderlich sind, um 
die einzelnen Sektionen mitein- 
ander zu verbinden. Jede Sek- 
tion hat dann an ihrem oberen 
Ende einen Deflektor, der das 
Wasser nach dem Mantel zu ab- 
leitet. Die Pumpe, welche das 
Wasser liefert, wird so eingestellt, daß der ganze Mantel fort- 
gesetzt von einem dünnen Wasserschleier gewissermaßen um- 
geben ist. 

Bei den Minteln, die aus reinem Kesselblech hergestellt 
werden, müssen Vernietung und Überlappungen der Kesselbleche 
naturgemäß derart erfolgen, daß das Wasser in einem ununter- 
brochenen Strom über die Nietköpfe hinweg an dem Mantel nach 
unten fließen kann. — 

Die in Deutschland eingeführten Öfen mit Wasserkühlung 
unterscheiden sich von den amerikanischen dadurch, daß bei ihnen 
beispielsweise in eine 24” dicke Schachtwandung hohle gußeiserne 
Blöcke eingesetzt sind, durch die man Wasser zirkulieren läßt. 
Solange die Temperatur der Ziegeln innerhalb gewisser Grenzen 
bleibt, kann man auch bei diesen Öfen die gewünschte Wirkung 
beobachten, anders aber stellt sich die Sache, wenn die Hitze 
ebenjene Normale überschreitet. 

Durch die Wasserkühlung will man nämlich nicht bloß eine 
längere Dauer des Mantels erreichen, sondern es soll auch der 
Verbrauch an Brennstoff heruntergedrückt werden. Im weiteren 
soll sich auch das Produkt des Schmelzvorganges in gewissem 
Sinne verbessern, so z. B. zeigt der Abstich des oben erwähnten 
Hochofens in den South Works bei regulärem Betrieb einen un- 
gewöhnlich geringen Schwefelgehalt. Trotzdem man in jener An- 
lage, speziell im letzten Winter, sehr oft mit feuchten Erzen zu 
rechnen hatte, betrug die durchschnittliche Tagesleistung des Ofens 
während 10 Monaten 450 Tonnen Eisen, wobei sich der Koks- 
verbrauch auf 1934 Did per Tonne Eisen stellte. Als dann gar 
eine neue Gebläsemaschine aufgestellt war, ging der Koksverbrauch 





Fig. 251. Z. A.: Schachtöfen 
mit dünner Auskleidung und 
Wasserkühlung. 
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auf 1722 Pfd. zurück, während die Tagesproduktion an Eisen 
auf 522 Tonnen stieg. Daneben machte man die Beobachtung, 
daß der Verbrauch an Koks auch in gewissen Beziehungen zu 
der Dicke der Auskleidung des Ofens stand. 
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20. Ein neuzeitliches Nulleiter- und Schutzrohr. 
Mit Abbildungen, Fig. 252 u. 253. 


Die Anwendung geerdeter Nulleiter ist zwar amerikanischen 
Ursprunges, aber das System der Leitungsverlegung mit geerdetem 
Nulleiter gehört heute zum festen Bestand der elektrischen 
Praxis und wird in Kabelnetzen und in Freileitungsanlagen stets 
zur Anwendung gebracht. Eine Ausnahme machten bisher nur 
die Hausinstallationen. Erst die nachweislichen Erfolge, die die 
Siemens-Schuckertwerke mit ihren Peschelrohren auf- 
wiesen, haben darin Wandel geschaffen. 

Man benutzt das Peschelrohr zur Verlegung auf und in der 
Wand. Das Rohr an sich wird, geschlitzt, in Weiten von 8 
und 14 mm und, überlappt, in Weiten von 8, 14, 18, 26 und 
37 mm benutzt. Der Leitungswiderstand des Rohres pro Meter 
stellt sich für: 


a) geschlitztes Peschelrohr von: 


8 mm 14 mm auf: 
0,0065 Ohm 0,0042 Ohm. 
b) überlapptes Peschelrohr von: 
8 14 18 25 37 mm auf 
0,00675 0,00375 0,00325 0,00168 0,00062 Ohm. 


Zur Befestigung der Peschelrohre dienen Rohrschellen, 
wenn das Rohr auf der Wand festgemacht werden soll. Diese 
Schellen werden für Rohre bis 18 mm Durchmesser auch zu- 
sammenhängend für zehn nebeneinander liegende Rohre ge- 
liefert. Will man weniger als zehn Rohre an zusammenhängende 
Schellen anschließen, so schneidet man die nicht gebrauchten 
Anschlüsse einfach von der ‚Zehner-“Schelle ab. 

Sind die Peschelrohre mit Abstand von der Wand zu be- 
festigen, so bedient man sich sog. Rohrschappeln; diese werden 
für Lier und 18er Peschelrohr geliefert. 

Hohlschienen verwendet man zur gemeinsamen Befestigung 
mehrerer Rohre in mäßigem Abstande von der Wand. Gleit- 
muttern mit Befestigungsschrauben dienen dabei zur Befesti- 
gung der Rohrschellen an den Hohlschienen. 

Zur leitenden Verbindung der Rohre unter einander und zum 
Anschluß des Nulleiters dienen sog. Rohrverbinder; sie werden 
für Rohre bis 18 mm Durchmesser zusammenhängend zu je 
10 Rohren geliefert. Sind weniger als zehn Rohre anzuschließen, 
so schneidet man den Rest eben einfach ab. 

Um stromführende Rohre an die Klemmen von Stromver- 
brauchern anzuschließen, verwendet man Rohranschluß- 
muffen, während die Beschädigung der Isolation der Leitungen 
an den Rohrkanten 
durch die sog. Rohr- 
Endhülsen verhin- 
dert wird. Diese Hülsen 
aus Isolationsmaterial 
werden vorteilhaft da 
verwendet, wo die 
blanken Leitungsenden 
nahe dem Rohrende zu 
liegen kommen, z. B. 
beim Anschluß von 
Schaltern, Stockvor- 
richtungen usw. 

Dort wo eine in der Wand geführte Leitung aus dieser heraus- 
tritt, dienen Rohrpfeifen aus Eisen als Endhülsen. 

Daß beim Peschelrohr auch Winkelstücke zur Verwendung 
kommen, versteht sich von selbst. Diese haben Deckel, welche 
verschiedenartig angeordnet werden, wodurch das Einziehen der 
Leitungen in die Rohre sehr erleichtert wird. Ähnliches gilt von 
den Zwischen- und T-Stücken. 

Wir geben in Fig. 252 u. 253 einige Skizzen von neuen 
Verbindungsstücken zum Verlegen von Peschelrohren auf der 





Fig. 252. Z. A.: Ein neuzeitliches Nulleiter- 
und Schutzrohr. 


Wand, die von den Siemens-Schuckertwerken G. m. b. H. 
in Berlin entworfen wurden. 

Dient das Peschelrohr nur als Schutz, so können die in 
Fig. 252 wiedergegebenen Stücke verwendet werden. Die in 
Fig. 253 abgebildeten dagegen sind in gleicher Weise für solche 
Fälle zu gebrauchen, in denen das Peschelrohr als Schutzrohr 
oder als Nulleiterrohr Verwendung findet. 

Die Dosen sind entweder nach Skizze 1 und 4 der Fig. 253 
als Pendeldosen oder nach Skizze 3 und 4 mit glatten Deckeln 
als Verbindungsdosen aus- 
geführt. Im speziellen zeigt 
Skizze 1, Fig. 253 eine 
Pendel-T-Dose, Skizze 2 
eine Pendel-Enddose, Skizze 4 
ein T-Stück und Skizze 3 
ein T-Stück mit hinterem 
Stutzen. 

Von den Skizzen der 
Fig.. 252 bedarf nur die 
letzte, 5, einer Erklärung; 
sie stellt ein dreischenkliges 
Eckstück dar. | 

Zum Schluß sei noch 
des Universalkastens ge- 
dacht, der von der vorge- 
nannten Firma zur Herstellung von Abzweigungen geschaffen 
wurde. Der Kasten ist nichts weiter als ein rechteckiges GuB- 
stück, dessen Deckel durch Schrauben an der Wand befestigt 
wird. Die erforderlichen Bohrungen werden nach Bedarf an 
Ort und Stelle angebracht. Zur Verbindung der Leitungen 
innerhalb des Kastens werden Klemmen der oben beschriebenen 
Art benutzt. 





Fig. 253. Z. A.: Ein neueeitliches 
Nulleiter- und Schutzrohr. 


21. Eine elastische Blattfederkupplung. 
Mit Abbildung, Fig. 254. 


Mit Einführung des direkten Antriebes elektrischer Maschinen 
von der Kraftmaschine aus, machte sich wie bekannt, eine voll- 
ständige Neukonstruktion der vorhandenen Kupplungen erforder- 
lich. Es entstanden unter anderen auch die sog. elastischen 
Band-Kupplungen, die sich in der Praxis als sehr brauchbar 
erwiesen haben. Ä 

Neben diesen ist neuerdings auch die elastische Feder- 
Kupplung in Aufnahme gekommen. Wir geben nachstehend 
die Beschreibung der von der Maschinenfabrik Badenia, 
vorm. Wm. Platz Söhne, A.-G. in Weinheim (Baden) aus- 
geführten Konstruktion wieder. 

Diese ist als „System Beilke“ bekannt und eignet sich 
besonders für hohe Drehzahlen, sowie dort, wo ein Wechsel in 
der Drehrichtung der Kupplung oft erforderlich ist. Endlich ist 
die Kupplung auch für stoßweise Belastung und für Drehstrom- 
generatoren zu verwenden. 
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o e àD E & Bo a = 
i» ae hli. CR 
> E 2 a 3 © Gah 3 
za j og | È E: 3 2335| 5° 
RE san elle d 
20—25 | 0,0019 | 30 | 200 | 94 45 | 4 | 15 
30—35 | 0,0072 | 40 | 280 | 134 | 65 4 | 28 
40—45 | 0,0198 | 60 | 320 ; 164 | 80 4) 42 
50—55 0,0441 | 70 | 400 | 206 | 100: 6 | 60 
60—65 | 0,0861 | 85 | 430 | 226 | 110 | 6 | 77 
70—75 | 0,1525 | 95 | 470 | 256 125 ' 6 | 90 
80—85 : 0,2515 | 105 500 | 308 . 150 | 8 | 120 
90—95 ; 0,8925 | 120 | 600 | 348 | 170 8 | 165 
100—105 | 0,5850 | 185 | 680 ¡ 388 | 190 8 į 200 
110—115 0,8450 | 145 | 780 | 410 | 200 10 . 280 
120—125 1,378 | 165 | 900 ; 470 : 230 10 380 


*) Bei Ermittlung von E sind die auftretenden Stöße zu berück- 


sichtigen, bezw. das größte zu übertragende Drehmoment in Rechnung 


zu setzen. 
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Sie besteht aus (vgl. Fig. 254) den beiden Hälften i und k, 
die auf den Enden der zu verbindenden- Wellen aufgekeilt sind. 
Auf der Scheibe sind entsprechend der zu übertragenden Kraft 
geschichtete Blattfedern c (sog. Waggonfedern) gelenkig angeordnet, 
die mit etwas Vorspannung in die Gegenscheibe k eingreifen. 
Dadurch wird jeder tote Gang zwischen den Teilen i und k ver- 
mieden und der Vorteil erreicht, daß die Kupplung für wechselnde 
Drehrichtungen verwendbar ist. Erfahrungsgemäß besitzen die ge- 
schichteten Blattfedern eine große Lebensdauer bei hober Elastizität. 
Ein Zierblech schützt die beweglichen Teile der Kupplung gegen 
das Eindringen von Staub. 

Normal wird die Kupplung aus Grauguß ungeteilt ausgeführt, 
kann jedoch in besonderen Fällen auch geteilt und aus Stahlguß 
geliefert werden. Die obenstebende Tabelle gibt die Daten der 
sog. Normalgrößen. 


22. Thermostatische Regelung der Dampfkesselspeisung. 
Von Dr. Ing. W. Zimmermann in Dresden. 


Eine Grundbedingung zur Erlangung des hohen Gleichförmig- 
keitsgrades, den man von modernen Dampfmaschinen verlangt, ist 
die Erhaltung konstanter Dampfspannung im Dampferzeuger. 

Zwar erinnert der rote Strich am Manometer oder gewisse 
Signalvorrichtungen den Kesselwärter an die Erfüllung dieser 
ersten Pflicht, auch sorgen die Beobachtung des Wasserstandglases 
oder automatische Speisewasserregler für einen möglichst gleich- 
bleibenden Wasserstand. In beiden Fällen ist die Erhaltung einer 
konstanten Dampfspannung aber einerseits an das Pflichtbewußt- 
sein des Heizers gebunden, anderseits ist die Dampfspannung nur 
in ganz besonderen und wenigen Fällen abhängig von der Höhe 
des Wasserstandes im Kessel, nämlich nur bei ganz gleichmäßiger 
Dampfabnahme und sehr genauer, dem Dampfverbrauch angepaßter 
Bekohlung. 


Mit diesen Mitteln kann also die gewünschte obige Grund- 
bedingung nicht vollkommen erfüllt werden, es muß vielmehr zur 
Erreichung des gewollten Zweckes eine Beziehung zwischen 
dem Wärmewert des Dampfes und der Speisewasserzufuhr gesucht, 
also mit anderen Worten eine thermostatische Regelung 
der letzteren erreicht werden. 


Um eine solche ideale Einrichtung zu schaffen, müßte zunächst 
ein gleichmäßiger Wasserstand zugrunde gelegt werden. 
Ferner ist zu berücksichtigen, ob es sich um trockenen ge- 
sättigten oder überhitzten Dampf handelt. 


Im ersteren Falle liegen die Verhältnisse einfach und sollen 
zunächst hier allein betrachtet werden. Der Wärmewert des 
trockenen gesättigten Dampfes ist eine Funktion seiner Spannung 
d. h., jede Dampfspannung besitzt einen ihr zugehörigen unver- 
änderlichen Wirmewert. 


Einen gangbaren Weg zur Erreichung eines gleichbleibenden 
Dampfdruckes zeigt eine Erfindung des Engländers Hay, die in 
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Fig. 254. Z. A.: Eine elastische Blattfederkupplung. 


der Patentschrift 238 844 niedergelegt ist. Hays Erfindung bezieht 
sich allerdings nur auf einen ganz besonderen Fall, der sich aber 
verallgemeinern läßt. Er ordnet an einem senkrecht stehenden 
Gußkessel, in dessen Wandungen Wasser und Dampfrohre spiral- 
artig angeordnet sind, außen senkrecht übereinander zwei Ansätze 
an, die sich in einem vorbestimmten möglichst großen Abstande 
voneinander befinden. Diese Ansätze sind durch zwei nach aus- 
wärts gebogene Traversen miteinander verbunden. 

Nach dem Erfindungsgedanken werden sich die genannten 


¡ Ansätze näher oder weiter voneinander entfernen, je nach der in 


den Röhren herrschenden Temperatur und Spannung, bezw. der 
von diesen bedingten Längenausdehnung des GuSmantels. Die 
Traversen werden also entweder stärker gekrümmt oder mehr 
gestreckt und können diese Bewegung in geeigneter Weise auf 
das Speiseventil der Speisewasserleitung übertragen. 

Die ganze Einrichtung ist zunächst noch unvollkommen und 
nur für Spannungsänderungen innerhalb weiter Grenzen denkbar. 
Zur Erzielung höherer Gleich- 
mäßigkeit der Dampfspannungen 
wäre besser die Ausdeh- 
nungsfähigkeit von ein- 

geschlossener Luft, 

Wasser, Quecksilber oder 
dergl. zugrunde zu legen, die 
unter direkter Beheizung des 
Dampfes stehen und ihrerseits 
als Übertragungsmittel in be- 
kannter Weise verwendet wer- 
den müßten. Die Genauigkeit 
der Wirkung wird bei Ver- 
wendung von Speisewasser mit 
gleichbleibender Temperatur 
sehr unterstützt werden. 

Der Unterschied zwischen 
dieser Speisewasserregelung und 
anderen bekannter Art beruht 
darin, daß bei letzteren die Höhe des Wasserstandes den Antrieb 
der Speisewasserpumpen beeinflußt oder bei dauernder Wasser- 
zufuhr diese durch Öffnen und Schließen des Speiseventils regelt, 
während bei der neuen Methode ein besonderes Moment, nämlich 
die Verwendung der Beziehung zwischen Wärmewert des Dampfes 
und der Speisewasserzufuhr auftritt und Resultate zeitigen soll, 
die von automatischen Speisewasserreglern nicht erwartet werden 
können. Der Endzweck der bisherigen Speisewasserregler ist die 
Erhaltung eines gleich hohen Wasserstandes, also Betriebssicherheit, 
während die Anwendung der neuen Mittel außer dieser Betriebs- 
sicherheit noch die Erhaltung gleicher Dampfspannung gewähr 
leisten soll. 

Es soll noch angeregt werden, daß das gleiche Prinzip bei 
weiterer Ausdehnung auch für überhitzten Dampf Anwendung 
finden kann, wobei jedoch zu unterscheiden sein würde, ob es 
sich um die Erhaltung einer bestimmten Temperatur oder einer 
bestimmten Spannung des Betriebsmittels handeln soll. 





Fig. 255. Z. A.: Schließt die Dampf- 
kessel und Dampfgefäße bei Reini- 
gungen oder Reparaturen gut ab! 


23. Schließt die Dampfkessel und Dampfgefäße bei 
Reinigungen oder Reparaturen guf ab! 


Mit Abbildung, Fig. 255. 


Schließt die Dampfkessel und Dampfgefäße bei Reinigungen 
und Reparaturen gut ab! 

Das ist ein Ruf der gar nicht oft genug ertönen kann. 

Jedem Dampfkesselbesitzer und Betriebsleiter sind die Gefahren 
bekannt, denen die Arbeiter bei der Reinigung oder Reparatur 
von Kesseln oder Dampfgefäßen ausgesetzt sind, wenn der betreffende 
Kessel von benachbarten, im Betrieb befindlichen Kesseln nicht 
sicher abgeflanscht ist; und doch begnügt man sich häufig mit dem 
einfachen Absperrventil. Nun aber genügt das einfache Schließen 
von Ventilen nicht zur Sicherung gegen schwere Unfälle, weil 
dann eben immer die Möglichkeit vorhanden ist, daß durch irgend 
ein Versehen ein Ventil in der Abschlußleitung des außer Betrieb 
befindlichen Kessels geöffnet wird und dadurch von den Neben- 
kesseln Dampf in diesen einstrómt. 

Deshalb sind auch die Aufsichtsbehörden, bezüglich des Voll- 
zugs der gesetzlichen Vorschriften*), mit Recht immer strenger 
geworden. 

Trotzdem ist das Arbeitspersonal, weil es mit der Gefahr 
zu sehr vertraut ist, erfahrungsgemäß leicht geneigt, die bisherige, 
nebenbei bemerkt, auch noch lästige Art des Abflanschens zu unter- 
lassen. Wozu noch der Umstand kommt, das insbesondere in 
dauernd arbeitenden Betrieben, wie Papierfabriken, Brauereien, 
Bergwerken, cbemischen Fabriken usw., das Einbringen von Blind- 


*) Der zu befahrende Kessel muß von den mit ihm verbundenen und im Betriebe 
befindlichen Kesseln in allen Rohrverbindungen durch genügend starke Blindflanschen 
oder durch Abnahme von Zwischenstücken sichtbar abgetrennt werden. 
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flanschen in die heißen Leitungen eine recht unangenehme Arbeit 
darstellt. Die Dichtung muß eben von den betreffenden Robr- 
flanschen sauber abgekratzt werden, bevor die Blindflanschen ein- 
gebracht werden können und nach dem Entfernen der letzteren 
hält die neueingelegte Packung häufig nicht dicht, da die Rohr- 
leitung verspannt ist, wobei noch gar nicht einmal darauf hin- 
gewiesen sein soll, daß diese Schwierigkeiten sogar in erhöhtem 
Maße auftreten, wenn die Flanschen bei den heute üblichen hohen 
Dampfdrücken mit Nut und Feder versehen sind. 


Ein Verfahren daß diese Schwierigkeiten und Übelstände 
gründlich beseitigt, scheint das nachstehende. Bei diesem sind 
die Stutzen der Rohrleitungen ins Innere des Kessels, also z. B. 
des Domes hinein, verlängert. Infolgedessen genügt, um den 
Kessel sicher von den Nebenkesseln abzuschließen, das Aufsetzen 
von Blindflanschen a (Fig. 255), die sich nach beendeter Reinigung 
oder Reparatur des Kessels ebenso leicht wieder entfernen lassen. 
Die Stutzen im Inneren des Kessels sind so kurz gehalten, daß 
das Befahren des Kessels nicht behindert wird. Wie wir hören, 
bringt die Dinglersche Maschinenfabrik A.-G. in Zwei- 
brücken diese Vorrichtung auch bei im Betrieb befindlichen 
Kesseln nachträglich noch an. Christ. 


24. Der Heißluft-Rohrfeger. 
Mit Abbildung, Fig. 256. 


Unter der merkwürdigen Bezeichnung, Patent-Heißluft- 
Rohrfeger, führte die Firma Alfred Fraissinet in Chemnitz 
einen Rohrreiniger in die Kesselpraxis ein, dessen Besprechung 
wir unseren Lesern nicht vorenthalten möchten. 


Der Apparat, dessen Seitenansicht Fig. 256, Skz. 1 wieder- 
gibt, bat ein Gewicht von nur 3!/, kg und soll, nach Angabe vor- 
genannter Firma, ermöglichen, in einem Zeitraum von 5 Minuten 
80 bis 100 Feuerrohre zu reinigen. 


Die Wirkung des Apparates, dessen Kopf Fig. 256, Skz. 2 
bis 5 darstellt, soll darauf beruhen, daß durch die in dem Kopfe 
betindlichen zweifachen, tiefen, spiralfórmig gewundenen und sich 
verjüngenden Wirbelkanäle nach Art von Schneckengehäusegängen 
eine Luft-Kompression entsteht. Ursache dafür soll das Aufireten 
zweier scharf gepreßter, strablähnlich verlaufender Saug -Wirbel- 
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Fig. 256. Z. A.: Der Heidluft-Rohrfeger. 


Luftströmungen sein. Die Luft soll auf diese Weise mit un- 
gewöhnlicher Intensität in das zu reinigende Robr eintreten und 
dasselbe sofort von allen Unreinlichkeiten säubern. 

In Fig. 256, 1 sind die äußeren Luftkanäle mit a, die inneren 
mit b bezeichnet, die Gase aus den Nebenröhren stoßen an die 
Wellglocke d, wodurch der dritte Wirbeleffekt entsteht. Die 
Gesamtwirkung ist, wie angedeutet, eine schraubenartig bohrende 
und demgemäß auch energische. 
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Dieser Raum steht den Abonnenten und Inserenten der Zeitschrift zur freien Aussprache über technische Fragen 


und Vorkommnisse zur Ve 


rfügung. 
Reklamen für einzelne Werke bezl. Firmen sind dabei jedoch ausgeschlossen. Ebenso lehnt die Redaktion die 


Verantwortung für diese Korrespondenz ab. 


Das Recht der Angestellten an ihren Erfindungen.*) Von 
Dr. jur. Dipl.-Ing. P. Wangemann, Berlin, Patentanwalt. 


I. 


Der Anspruch des Dienstherrn auf die Erfindungen von An- 
gestellten stützt sich auf den $ 3 Absatz 2 des Patentgesetzes, 
wonach der Erfindungsberechtigte gegen die Erteilung eines 
Patentes an den Anmelder Einspruch erheben kann, wenn der 
wesentliche Inhalt der Anmeldung den Beschreibungen, Zeichnungen 
ohne Einwilligung des Erfindungsberechtigten entnommen ist. Die 
bisherige Rechtskonstruktion hat nun nicht den eigentlichen Er- 
finder, sondern den Dienstherrn als Erfindungsberechtigten an- 
genommen. Für diese Annahme sind zwei Auffassungen maß- 
gebend gewesen. Bei der einen erfolgt der Erwerb der Erfindung 
durch den Dienstherrn dergestalt, daß die Erfindung bei ihrem 
Auftauchen im Gehirn des Angestellten sofort in das Vermögen 
des Geschäftsherrn hineinwächst. 

Bei der anderen Auffassung entsteht die Erfindung zunächst 
bei dem Angestellten, geht aber dann, wenn auch ohne besonderen 
ausdrücklichen Übergangsakt auf Grund des Dienstvertrages auf 
den Dienstherrn über. 

Auf Grund dieser beiden Auffassungen hat sich die heutige 
Praxis des Reichsgerichts und des Patentamtes aufgebaut. Trotz- 
dem muß eine einfache Überlegung zeigen, daß diese Rechts- 
konstruktionen, die zu der heutigen Praxis geführt haben, nicht 
stichhaltig sind. 

Beide Rechtskonstruktionen führen dazu, daß auf Grund des 
Dienstvertrages Vermögensrechte übergehen sollen. Der Dienst- 
vertrag aber hat nur die Leistung von Diensten und die Gegen- 
entschädigung zum Gegenstande, aber keinen Übergang von Ver- 
mögensrechten, wie dies eine Erfindung ist. Aus diesem Grunde 
erscheint es erforderlich, die heutige Praxis einer Nachprüfung zu 
unterzieben, und zu diesem Zwecke ist es erforderlich, auf das 
Wesen des Erfinderrechtes zurückzugreifen. 

Das Erfinderrecht als solches besitzt zunächst einen sogenannten 
individualrechtlichen Teil, der die Rechte der Individualität des 
einzelnen schützt, nämlich die Erfinderehre und das Recht auf 
das Geheimnis. Die Erfinderehre ist die Berechtigung, sich als 
Erfinder zu bezeichnen, und diese der Wahrheit entsprechende 
Tatsache kann nicht abgestritten werden. Sie bildet aber auch 
einen rechtlichen Begrif. Die Ehre verlangt einen besonderen 
Anspruch auf Schutz, wie der Anspruch auf Leben und Gesund- 
heit, und die Verletzung dieses individuellen Rechtes der Ehre 
gibt einen Anspruch auf Beseitigung der Beeinträchtigung und 
nach der Auffassung des bekannten Reichsgerichtsrats Plank sogar 
einen Anspruch auf Schadenersatz. Das Reichsgericht hat den 
Schutz der Ehre anerkannt. 

Der zweite individualrechtliche Einschlag ist die Berechtigung 
am Geheimnisse, nämlich seine Gedanken bei sich zu behalten. 
Man hat in dieser Beziehung auf das Recht der Angestellten die 
Auffassung vorgebracht, daß man zwar dem Angestellten nicht 
durch Gewaltmaßregeln zur Herausgabe seines Erfindungsgeheim- 
nisses zwingen kann, wohl aber könne man durch Schadenersatz- 
ansprüche den Angestellten zwingen, sein Geheimnis preiszugeben. 
Diese Auffassung ist augenscheinlich unrichtig, denn der Dienst- 
vertrag verpflichtet nur zur Leistung durchschnittlicher Arbeiten, 
nicht aber zur Leistung besonders hervorragender, über das Nor- 
male binausgehender Leistungen, wie sie eine Erfindung darstellt. 
Infolgedessen kann von einem Schaden des Dienstherrn keine Rede 
sein, wenn der Angestellte nicht erfindet und dementsprechend ist 
auch ein Schadenersatzanspruch des Dienstherrn gegenüber dem 
Angestellten nicht begründet, wenn der Angestellte nichts erfindet, 
oder das Geheimnis für sich behalten will. Eine abweichende 
Auffassung würde die vollständige Preisgebung der menschlichen 





` *) Über das gleiche Thema hat der Verfasser des obigen Aufsatzes eine sehr 
ausführliche Broschüre im Verlage der Hofbuchhandlung von W. Moeser, Berlin S. 14, 
erscheinen lassen. 
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Individualität voraussetzen. Der Mensch würde in dieser Be- 
ziehung, eben weil er gerade eigene Gedanken hat, schlechter 
gestellt sein, als ein Tier. Infolgedessen muß man bei dem Er- 
finderrecht dem Angestellten die Erfinderehre und das Recht am 
Geheimnis zugestehen. 

Hat aber der Angestellte seinen Erfindungsgedanken durch 
Konstruktionen, Zeichnungen, Beschreibungen in die Welt gesetzt, 
so gehören die Zeichnungen, wie jede andere einschlägige Arbeits- 
leistung dem Dienstherrn, und der Dienstherr als solcher ist be- 
rechtigt, die Konstruktionen seines Angestellten auszuführen und 
auszuprobieren. Selbstverständlich kann es keinen Unterschied 
machen, ob sich die Dienstleistung des Angestellten auf eine 
patentfihige Neuerung oder auf etwas bereits anderweitig Be- 
kanntes erstreckt. Die Anfertigung von Zeichnungen und Kon- 
struktionsmitteln fällt in den Rabmen des Dienstvertrages. Alle 
Leistungen, die zur technischen Vervollkommnung, zur Ver- 
einfachung, Verbilligung des Produktionsprozesses, zur Erhöhung 
der Betriebssicherheit beitragen, gehören zu den Verpflichtungen 
aus dem Dienstvertrage. Hierbei ist es vollkommen gleichgültig, 
ob die Dienstleistung des Angestellten sich auf einem neuen Gebiet 
bewegt, oder sich auf ausgetretenen Pfaden hält. Ebenso ist es 
vollkommen gleichgültig, ob das Ergebnis der Dienstleistung nicht 
nur qualitativ, sondern auch quantitativ sich über ein normales 
Maß der Arbeitsleistung erhebt. Ebenso ist es vollkommen gleich- 
gültig, ob die neue Konstruktion bei einer evtl. Anmeldung als 
eine patentwürdige Erfindung aufgefaßt wird, oder eine gewöhn- 
liche fachmännische Maßnahme darstellt. Jede Dienstleitung an 
und für sich selbst fällt in den Rahmen des Dienstvertrages 
hinein, und infolgedessen ist der Dienstherr ohne weiteres be- 
rechtigt, die ihm geleisteten Dienste in Form von neuen Kon- 
struktionen, Besserungsvorschlägen oder dergleicher in Benutzung 
zu nehmen. 

Vollkommen getrennt von diesem Benutzungsrecht auf Grund 
des Dienstvertrages ist das Ausschließungsrecht dritten Personen 
gegenüber. Es wird durch den patentrechtlichen Schutz des Pa- 
tentes selbst gewährleistet. Der Anspruch auf Erteilung des Pa- 
tentes und der durch die nachfolgende Patenterteilung bedingte 
Anspruch auf ausschließliche Ausbeutung der Erfindung gewährt 
Vermögensrechte. Infolgedessen ist der Anspruch auf Erteilung 
des Patentes vermögensrechtlicher Natur. Nun ermöglicht aber 


| der Dienstvertrag als solcher nicht den Übergang von Vermögens- 


rechten, und es gibt keine Hilfskonstruktion, die in Verbindung 
mit dem Dienstvertrag hier einen Ausweg schaffen könnte. Durch 
den Dienstvertrag wird derjenige, welcher die Dienste zusagt, 
verpflichtet, dem anderen Vertragschließenden die vereinbarten 
Dienste zu leisten. Der Dienstberechtigte verpflichtet sich, dem 
Dienstverpflichteten die vereinbarte Vergütung zu entrichten. 
Darüber hinaus können aus dem Dienstvertrage irgenwelche wei- 
teren Beziehungen nicht abgeleitet werden und infolgedessen kann 
der Übergang des Patentes, d. h. des vermögensrechtlichen An- 
spruches aus der Erfindung, aus der Hand des Angestellten in 
die des Dienstherrn auf den Dienstvertrag nicht gestützt werden. 

Die vorstehenden Ausführungen führen zu dem Ergebnis, daß 
der Angestellte die Erfinderehre für sich in Anspruch nehmen 
kann, daß er dem Dienstherrn ein Mitbenutzungsrecht ein- 
zuräumen hat, das weder zeitlich noch sonstwie beschränkt ist, 
daß aber das Ausschließungsrecht, d. h. das eigentliche 
Patent, als vermögensrechtlicher Teil der Erfindung beim An- 
gestellten verbleibt. 

Diese vorstehende Ausführung stützt sich rein theoretisch 
auf die Dreiteilung des Erfinderrechts und läßt es absichtlich 
vermeiden, die vorliegende Frage als eine Frage des Partei- 
interesses hinzustellen. 

Gegenstand eines weiteren Aufsatzes wird nun die Frage 
sein, wie sich die Ergebnisse dieser rein theoretischen Über- 
legung in der Praxis äußern werden. 


Der praktische Maschinen Konstrukteur. 
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Etwas über die Hochdruck-Zentrifugal-Pumpen, 
Bauart Sulzer. 
Mit Abbildungen, Fig. 257 bis 259. 


Die von Gebr. Sulzer als neuer Maschinentyp geschaffenen 
und andauernd weiter entwickelten Hochdruck-Zentrifugal- 
Pumpen kennzeichnen sich durch hohe Umdrehungszahl, gedrängte 
Bauart und einfache Konstruktion. Damit verbunden ist eine 
Vereinfachung des Antriebes, Ersparnis an Raum und Fundamenten, 
sowie Verminderung der Anlage- und Betriebskosten. 

Ihre Bedeutung haben die Pumpen sich erworben durch 
ibren hohen Wirkungsgrad und ihre Verwendbarkeit selbst für un- 
gewöhnlich große Förderhöhen, welche Eigenschaften durch zweck- 
mäßige Ausgestaltung der Pumpenteile erreicht werden. Jedes 
Laufrad ist mit einem feststehenden Leitrad umgeben (Fig. 258), 
in dessen entsprechend geformten Kanälen die große Wasser- 






oder Seilen erfolgen. Die Verbindung der Pumpen mit direkt 
anzukuppelnden Antriebsmaschinen geschieht mittels elastischer 
Kupplungen der Sulzer Bauart. 

Dem direkten elektrischen Antrieb gebührt in der Regel der 
Vorzug, namentlich dort, wo von einer Kraftanlage aus mehrere 
Pumpen angetrieben werden sollen. 

Die Pumpen werden in der Regel auf einer Fundamentplatte 
montiert, wodurch die Möglichkeit geschaffen wird sie leicht fort- 
zunehmen und ohne weiteres in ihre alte Stellung zurückzubringen. 
Die Fundamentplatte kann entweder die Pumpe allein aufnehmen 
oder, wie das bei kleineren Aggregaten zu sein pflegt, Pumpe 
und Motor gemeinsam. Der zugehörige Motor wird in der Achs- 
richtung verschiebbar auf Gleitschienen gelagert, wodurch eine 
bequeme Lösung der elastischen Kupplung ermöglicht wird. 

Werden zwei Pumpen auf Druck geschaltet, so kann jede 


| derselben durch einen eigenen Motor betrieben werden oder es 
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Fig. 257. Z. A.: Etwas über die Hochdruck-Zentrifugal-Pumpen. 


geschwindigkeit stoßfrei vermindert und die ihr entsprechende 
Energie in Drucksteigerung umgesetzt wird. Durch die Ver- 
wendung des Leitrades wird der hohe Wirkungsgrad erreicht. 

Wo ein Laufrad mit zugehörigem Leitrad zur Überwin- 
dung der Förderhöhe nicht ausreicht, werden mehrere 
solcher Einheiten in einer Pumpe hintereinander geschaltet. Im 
allgemeinen steigt mit der Größe der Pumpe auch die erreichbare 
Förderhöhe. Da die Laufradzahl einer Pumpe praktisch beschränkt 
ist, können, wo nötig, auch zwei Pumpen auf Druck ge- 
schaltet werden, derart, daß die aus der letzten Stufe der einer 
Pumpe ausfließende Förderflüssigkeit der ersten Stufe der andern 
Pumpe zugeführt wird. 

Dementsprechend steht dieser Pumpengattung ein unbeschränk- 
tes Feld der Anwendung offen, man kann sie in den meisten 
Fällen, wo früher nur Kolbenpumpen verwendet werden konnten, 
benutzen. 

Die Pumpen kommen zumeist mit wagrechten Wellen 
zur Anwendung. Der Antrieb kann hiebei sowohl durch direkt 
angekuppelte Elektromotoren, rasch laufende Dampfmaschinen, 
Turbinen, Explosionsmaschinen u. dgl., als auch mittels Riemen 


geschieht deren Aufstellung in der Weise, daß sie rechts und 
links an einen gemeinschaftlichen Motor gekuppelt werden, wobei 
wiederum die kleineren Aggregate mit für Pumpe und Motor 
gemeinsamen Platten ausgerüstet werden. 

In äbnlicher Weise erfolgt der direkte Antrieb mittels an- 
gekuppelter Wasserturbine, Dampfturbine, sowie in allen andern 
Fällen, in denen die Umdrehungszahl der treibenden Welle mit 
derjenigen der Pumpe in Einklang gebracht werden kann. 

Bei Riemenbetrieb erhalten kleinere Pumpen eine auf die 
verlängerte Pumpenwelle aufgesetzte Riemenscheibe; das äußere 
Lager ist mit der Pumpe auf eine gemeinsame gußeiserne Platte 
aufgesetzt. Bei größeren Pumpen ist die Riemenscheibe, zur Ent- 
lastung der Pumpenlager vom Riemenzug, zwischen zwei äußeren 
Lagern auf besonderer Welle aufgesetzt und diese durch elastische 
Kupplung mit der Pumpenwelle verbunden. Auch hier stehen 
Pumpe und beide Außenlager auf einer gemeinsamen Fundament- 
platte. 

Die Pumpen sind von allen Seiten zugänglich, namentlich in 
solchen Anlagen, wo die Leitungen und deren Anschlüsse in das 
Fundament verlegt sind. 
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Pumpen mit vertikal gelagerter Welle werden, ihres 
geringen Platzbedarfes wegen, besonders in engen Räumen, z. B. 
Brunnenschächten u. dgl., verwendet. Der Antrieb geschieht meist 
elektrisch durch direkt auf die Pumpen aufgesetzte, mit denselben 
gekuppelte Elektromotoren (Fig. 259). 

Ein Vorteil dieser Aufstellungsart besteht darin, daß die 
vertikalen Pumpen dicht über dem Saugwasserspiegel oder gar 
unter dem Wasserspiegel aufgestellt werden können, ohne daß für 
den Motor Gefahr 
besteht, daß er 
durch Nüsse be- 
schädigt wird. 

Bei nassen oder 
sehr engen Schäch- 
ten wird der Motor, 
um ihn vor Feuch- 
tigkeit zu schützen 
oder besser bedie- 
nen zu können, 
über der Schacht- 
öffnung aufgestellt 
und durch eine ver- 

tikale Verlänge- 
rungswelle mit der 
unten im Schacht 
eingebauten Pumpe 
verbunden. Das 
Einsteigen in den 
Schacht ist infolge- 
dessen nur selten 
notwendig. 

Die Senkpumpen sind vertikal gelagerte Hochdruckzentri- 
fugalpumpen, die, mit einem Elektromotor direkt gekuppelt, 
zusammen mit diesem in einen Senkrahmen eingebaut und in 
vertikaler Richtung beweglich aufgehängt sind. Sie eignen sich 
besonders zum Sümpfen bestehender Schächte, wie auch zum Ab- 
teufen neuer und lassen sich nach beendetem Abteufen auch als 
stationäre Wasserhaltungen aufstellen. 

Handelt es sich um große Teufen, so kann, nachdem die der 
Senkpumpe entsprechende Teufe erreicht ist, ein Pumpensatz fest 
eingebaut und dessen Saugleitung mit der Druckleitung der das 
Teufen fortsetzenden Senkpumpe direkt verbunden werden. Auch 
bei Wasserversorgungen aus Brunnen mit sehr stark schwanken- 
dem Wasserspiegel sind diese Senkpumpen zu verwenden. Hie- 
bei ist der Senkrahmen in vielen Fällen entbehrlich; der Motor 
kann, zum Schutz gegen Nässe, einige Meter über der Pumpe 
angeordnet und durch Vertikalwelle mit derselben verbunden 
werden. 

Der Motor wird meist ventiliert gekapselt gewählt, um Be- 
schädigungen durch Tropfwasser und daher rührende Betriebs- 
unterbrechungen zu verhüten. Die Kraftzuleitung wird durch 
den elektrischen Antrieb einfach und die längs der Steigleitung 
geführten Leitungskabel nehmen nur wenig Raum ein. Der 
Rahmen ist aus Profileisen zusammengefügt und an den vertikalen 
Hauptträgern mit Gleitschuhen versehen, zur Führung der Pumpe 
in den Spurlatten; zum Schutz der Pumpe und des Motors geven 
herabfallende Gegenstände oder Sprengstücke ist er oben und 
unten mit Holzboden versehen. Die Rolle für das Schachtseil 
zum Niederlassen und Hochziehen der Pumpe ist am oberen Quer- 
stück des Rahmens angebracht; eine ebenfalls an letzterem be- 
festigte Leiter erleichtert die Bedienung der Pumpe. Zur Fern- 
haltung gröberer Unreinigkeiten werden Saugkörbe besonderer 
Bauart verwendet; das Saugrohr ist durch ein Kugelgelenk be- 
weglich gemacht, um den Saugkorb immer an die tiefste Stelle 
des Sumpfes bringen zu können. Der Regulierschieber in der 
Steigleitung gestattet, die Fördermenge jederzeit derart einzustellen, 
daß die Leistung der Pumpe mit dem Wasserzulauf im Schacht 
gerade im Gleichgewiclit bleibt. 

Der ruhige, stoßfreie Gang der Zentrifugalpumpen ist gerade 
für freihängende Pumpen eine besonders wichtige Eigenschaft, 
gestattet er doch große Wassergeschwindigkeiten in der Steig- 
leitung zuzulassen, wodurch eine beträchtliche Gewichtsverminde- 
rung der letzteren erzielt wird. Es kann daher, wie auch 
infolge des mäßigen Gewichtes der Senkpumpe und des Wegfalles 
Jeglicher Dampfleitungen, das Windwerk entsprechend leichter 
gehalten werden. Ein weiterer Vorzug besteht’ darin, daß die 
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Fig. 258. Z. A.: Etwas über die Hochdruck- 
Zentrifugal-Pumpen. 


geringen Querschnittabmessungen des Pumpensatzes eine bedeutende 
Verminderung des Schachtquerschnittes gestatten. 

An sich werden die Pumpen für jede beliebige Fördermenge 
ausgeführt. Auch bezüglich der Förderhöhe bestehen keine 
Grenzen, sind doch schon Pumpen mit Förderhöhen bis zu 846 m 
geliefert worden. Da bei mehrfachen Pumpen sowohl die Lauf- 
räder als auch die Leiträder bezüglich Durchmesser und Schaufe- 
lung unter sich genau gleich sind, ergeben sich für die einzelnen 
Einheiten genau die gleichen Druckstufen, so daß jede derselben 
an der gesamten Arbeitsleistung den gleichen Anteil hat. 

Die erzielten Wirkungsgrade sind, bei gegebener Förderhöhe, 
um so höher, je größer die Fördermenge ist, und steigen bei 
günstigen Verhältnissen bis über 80"/7. Sofern auf günstige 
Wirkungsgrade in erster Linie Wert gelegt wird, empfiehlt es 
sich, bei Druckhöhen: 
unter 250 m die Wassermenge nicht kleiner als etwa 6001 per Min. 
über 250 m „ 4 + e ken LOL a 
zu wählen; bei kleineren Wassermengen können die allgemeinen 
Vorzüge der Zentrifugal-Pumpen den Ausschlag für deren Ver- 
wendung geben. 

Bei einer und derselben Pampe entspricht jeder Umdrehungs- 
zahl, bei bestimmter Fördermenge, naturgemäß ein bestimmter 
Druck. 

Mit Bezug auf die konstruktive Ausführung ist noch zu 
bemerken, daß das Pumpengehäuse in einem Stück hergestellt ist, 
so daß jede Abdichtung der einzelnen Pumpenkammern nach außen 
in Wegfall kommt. Das Laufrad mit dem zugehörigen Leitrad 
jeder Druckstufe ist bei mehrfachen Pumpen durch ein Über- 
strömstück mit der niichstfolgenden Druckstufe verbunden. Alle 
inneren Teile der Pumpe können nach Entfernung des einen 
Gehiiusedeckels herausgezogen werden. Wenn die Förderflüssigkeit 
einseitig in die Laufräder tritt, erhalten die Wellen Entlastungs- 
scheiben, wenn sie 
beidseitig zutritt 
dagegen ein Kamm- 
lager zur Siche- 
rung gegen kleine 
seitliche Verschie- 
bungen. 

Ebenso sind 
die Lagerungen der 
Welle mit Rück- 
sicht auf die hohen 
Umdrehungszahlen 
reichlich bemessen 
und außerhalb der 
Wasserräume an- 
geordnet. Des- 
gleichen sind bei 
horizontalen Pum- 
pen die Lager mit 

Ringschmierung 
versehen, so daß 
die Lager keiner 
besonderen War- 
tung bedürfen und 
sparsam arbeiten. 
In besonderen Fal. 
len erhalten die 
Lager Kühlmäntel, 
welche die Ölkam- 
mern ganz Om: 
schließen und sie 
durch kontinuier- Fig. 259. Z. A.: Etwas über die Hochdruck- 
lich durchfließendes Zentrifugal- Pumpen. 

Wasser kühl halten. 

Die Lager der vertikal angeordneten Pumpen haben ebenfalls 
selbsttätige Olschmierung. Die Kammlager besitzen außerdem 
kontinuierliche Wasserkühlung und sind durch den Auftrieb der 
Pumpe teilweise entlastet. 

Die Pumpengehäuse sind aus hochwertigem Gußeisen, bei 
hohem Druck aus Stahlguß, hergestellt, die Lauf- und Leiträder 
aus Bronze und die Wellen aus Spezialstabl. Durch Verwendung 
dieser Materialien besitzen die Pumpen eine hohe Beständigkeit 
gegen etwas säure- oder salzhaltige Wasser, wie auch gegen Ab- 
nützung durch Schlamm, Sand und sonstige Verunreinigungen. 
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Für die Förderung von Flüssigkeiten mit sehr korrosiven 
Eigenschaften, z. B. stark sauren oder salzigen Grubenwässern, 
Chemikalien und dergl., können gewisse Teile oder auch die 
ganzen Pumpen aus anderen Materialien (Bronze besonderer Le- 
gierung, Hartblei usw.) hergestellt werden. Jede Pumpe wird 
nach Fertigstellung im Betriebe geprüft, das Gehäuse außerdem 
einer besonderen Druckprobe unterworfen. 


„Dehnesche“ Kolbenpumpen. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 25 und Abbildung, Fig. 260. 


Auf Tafel 25 und in Fig. 260 geben wir einige Pumpentypen 
der Firma A. L. G. Dehne in Halle an der Saale. 

Von diesen stellt Fig. 260 eine stehende doppeltwirkende 
Kolbenpumpe von 160 mm Kolbendurchmesser und 150 mm 
Hub dar. Die Pumpe kennzeichnet sich vor allem durch das 
galgenartig gestaltete Gestell und dann durch die Ausbildung 
der Ventilkästen. Diese sind, wie man aus der Abbildung erkennt, 


zylindrisch mit halbkugelförmiger Haube ausgeführt und sitzen | 
| messer, der Kolbenhub entspricht demjenigen der Plunger. 


an dem im unteren Teile des Gestelles untergebrachten Saug- und 
Druckkasten, an dem wieder- 
um der Druckstutzen a und der 
Saugstutzen b, je von 90 mm 
lichter Weite, angeschlossen sind. 
Die Pumpzylinder sind dem 
Kasten vorgelagert und werden 
nach oben zu durch einen ab- 
nehmbaren Deckel mit Stopf- 
büchse abgeschlossen. Der An- 
trieb erfolgt von der Fest- und 
Losscheibe der Kurbelwelle aus 
durch gegabelte Pleuelstange. 
Da hier die beiden Arme, welche 
die Antriebswelle tragen ver- 
hältnismäßig weit ausladen, sc 
hat man sie vorn durch zwei 
Rundeisenstangen noch einmal 
gestützt. 

Derartige Pumpen werden 
mit Kolbendurchmessern von 
100 bis 250 mm und für einen 
Hub von 80 bis 250 mm, bei 
einer Leistung von 9000 Litern 
in der Stunde für die kleinste 
und 76000 Litern für die größte 
Pumpe, gebaut. Die Förderhöhe 
beträgt für die kleinste Pumpe 40 und die für die größte 30 m. 
Die Rohre haben 60 bzw. 175 mm Weite. 

Eine Drei-Plungerpumpe von 250 mm Plungerdurch- 
messer, 360 mm Kolbenhub und 40 Touren in der Minute, sowie 
einer Leistung von 1600 Liter Wasser bei 7 at Druck geben 
die Fig. 1 bis 6 der Tafel wieder. 

Wie man erkennt sind hier drei Arbeitszylinder vorhanden, 
in deren jedem ein hohler Plunger sich bewegt. Die Saug- und 
Druckventilkästen sitzen links und rechts des Pumpzylinders 
und enthalten die Ventilklappen c bzw. d (vgl. Fig. 4 und 5). 
Außerdem sitzt vor jedem Saugventilkasten ein kleiner Füll- 
hahn c,. Saug- und Druckventil sind im übrigen von oben zu- 
gänglich. An die drei Druckkästen sind drei 175 mm weite 
Stutzen angeschlossen, die sich als Teile eines horizontalen Druck- 
rohres e darstellen, an dessen eines Ende die Druckleitung selbst 
angeschraubt ist. Aus Sicherheitsgründen ist unmittelbar hinter 
diesem Sammelrohr e in die Druckleitung ein Sicherheitsventil e, 
eingebaut; außerdem trägt das Druckrohr den Druckwindkessel f, 
ebenso ist in dasselbe der Entleerungshahn e, eingeschaltet. Der 
Druckwindkessel f trägt das Manometer. 

Der Antrieb der Pumpen erfolgt wie die Zeichnungen er- 
kennen lassen, von der Fest- und Leerscheibe aus durch den 
Radsatz a, derart, daß die Kurbelwelle wie schon gesagt, 40 und 
die Antriebswelle 160 Touren in der Minute macht. Im übrigen 
werden solche Pumpen von 165 bis 250 mm Durchmesser und 
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Fig. 260. Z. A.: „Dehnesche“ Kolbenpumpen. 


Stunde ausgeführt. Die Förderhöhe beträgt für alle drei Pumpen- 
typen 70 m. 

Die Fig. 7 bis 10 der Tafel veranschaulichen eine doppelt 
wirkende Plungerpumpe mit Riemenantrieb liegender 
Bauart. 

Die Pumpe hat Plunger von 100 mm Durchmesser und einen 
Kolbenhub von 250 mm. Der Lagerbalken ist gegabelt. 

Die Pumpen eignen sich besonders als Kesselspeisepumpen, 
sind aber auch für andere gewerbliche Zwecke zu gebrauchen. 
In die Saugleitung 1, ist ein Saugwindkessel 1 eingefügt und die 
Saugleitung geht dann in die beiden Stutzen für die Saugventile 
k und k, über. Von den Saugventilen sitzt je eins an jedem der 
beiden Zylinder l, 1,, die wiederum mit dem Druckventil m, m, 
in Verbindung stehen. Die Druckventile sind durch Stutzen an 
die gemeinsame Druckleitung derart angeschlossen, daß der 
Anschluß selbst durch den Druckwindkessel gebildet wird. 

Die Fig. 11 und 12 der Tafel endlich geben eine freistehende 
Compound-Dampfpumpe von 250 mm Hub und Plungern 
von 300 mm Durchmesser wieder. 

Die beiden Dampfzylinder haben 250 und 385 mm Durch- 


Wie man aus den Zeichnun- 
gen erkennt, befindet sich der 
Dampfeintritt bei o und der 
Austritt für den Auspuff bei p,. 
Mit p, ist ein Hilfsventil be- 
zeichnet. Die beiden Pumpen s 
sind an das gemeinsame Saug- 
rohr q angeschlossen, desgleichen 
auch an das gemeinsame Druck- 
rohr r. Ein Feder- und Ge- 
wichtsregulator v betätigt den 
Expansionsschieber am Hoch- 
zylinder. An den Druckwind- 
kessel ist bei u ein Umlauf und 
bei t ein Ablaßhahn ange- 
schlossen, ebenso ist dafür ge- 
sorgt, daß man die Maschinen 
mittels eines Gesperres andrehen 
kann. Desgleichen ist der Re- 
gulator so ausgeführt, daß sich 
die Tourenzahl der Maschinen 
und damit auch diejenige der 
Pumpen innerhalb weiter Gren- 
zen ändern läßt, ohne daß eine 
Drosselung des Dampfes statt- 
findet. 

Man verwendet die Pumpe mit Vorteil als Zubringerpumpe 
für Kondensationsanlagen; sie wird für Leistungen von 50000 
bis 250000 Liter in der Stunde gebaut. 


Ein System der selbsttátigen Wasserversorgung. 
Mit Abbildungen, Fig. 261 u. 262. 


Im hügeligen und bergigen Terrain setzen sich Gemeinden, 
oftmals sogar einzeln liegende Gehöfte und Fabriken dadurch 
in den Besitz einer eigenen Wasserversorgung, daß sie eine in 
genügender Höhe entspringende Quelle nutzbar machen. Natur- 
gemäß fallen die Kosten derartiger Anlagen sehr gering aus, weil 
Maschinenanlagen und die zu diesen gehörigen Bauwerke einfach 
wegfallen und zur Aufspeicherung des Wassers ein gewöhnlicher 
Behälter vollauf genügt. Auch von Betriebskosten läßt sich bei 
derartigen Anlagen kaum reden; ein Maschinenbetrieb ist ja 
nicht notwendig und somit entfallen die Aufwendungen für Löhne 
und Betriebsmaterial für solche. Aus diesem Grunde sınd denn 
auch die Besitzer derartiger Wasser-Versorgungsanlagen ın der 
glücklichen Lage nahezu ohne jeden Wasserzins auszukommen, 
der bekanntlich in größeren Städten unter Umständen ein sehr 
bedeutender sein kann, 

Das ist eben in der Hauptsache der Grund, weshalb eine An- 
zahl größerer Ortschaften, in deren Nähe einwandfreies Wasser aus 


für eine Förderung von 30000 bis 96000 Liter Wasser ın der | Tiefbrunnen zu gewinnen ist, sich nicht scheut, umfangreiche 
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Rohrleitungen anzulegen, um sich so in den Besitz einer Hoch- | 


quellenleitung zu setzen. Da es aber viele dieser Gemeinden 
unterließen, sich vorher von der Ergiebigkeit eben dieser Hoch- 
quellen zu überzeugen, mußten sie, in einigen Fällen sogar schon 
wenige Jahre nach der Einrichtung ihrer Hochquellenanlagen, 
sich Hilfspumpstationen anlegen; damit war natürlich die ur- 
sprünglich beabsichtigte Ersparnis zum Schaden der betreffenden 
Ortschaft in erhöhte 
Kosten umgewandelt 
worden. 

In neuester Zeit 
wird jedoch die An- 
lage von Pumpwerken 
auch für kleinere Ort- 
schaften durch die 
Elektrizität wesent- 
lich erleichtert. Sei es, 
daß die betreffende 
Gemeinde ein eigenes 
Elektrizitätswerk be- 
sitzt, sei es, daß sie 
sich an die Kraft- 
station eines benach- 
barten Werkes oder 
an eine Überland- 
zentrale anschließen 
kann. 

Bei allen derartigen 
Anlagen wird jedoch 
ein Teil der ersparten 
Kosten nahezu stets 
dadurch wieder auf- 
gezehrt, daß man, um 
das Wasser aufzuspeichern, wenn keine Anhöhen in der Nach- 
barschaft des Ortes sich finden, zur Anlage eines Wasserturmes 
gezwungen ist. Ein solcher Wasserturm stellt sich stets teurer als 
ein einfacher Erdbehälter und die Kosten werden um so fühl- 
barer, je kleiner die Gemeinde ist, die den Wasserturm anlegt. 
Man muß hierbei eben bedenken, daß nicht die Größe des 
Bassins im Wasserturm für dessen Kosten ausschlaggebend ins 
Gewicht fällt, sondern die Höhe. Und diese Höhe ist einfach 
durch die Verhältnisse gegeben. Sie muß stets so gewählt 
werden, daß unter allen Umständen ein genügendes Druck- 
gefälle erzielt wird, d. h. ein Gefälle, welches’ gestattet im 
Falle eines Brandes selbst über die Dächer der höchsten 
Gebäude hinweg zu spritzen. Man wird hier zwar entgegen- 
halten, daß man doch das Reservoir im Wasserturm nicht allzu 
groß zu nehmen brauche. Dem steht aber die Tatsache ent- 
gegen, daß man bzgl. der im Reservoir aufzuspeichernden 
Wassermenge an gewisse Normen gebunden ist. Diese er- 
geben sich aus der Forderung, daß im Behälter so viel 
Wasser sich befinden muß, daß selbst ein sehr umfang- 
reicher Brandherd noch erfolgreich angegriffen werden kann. 
Daß mit dieser Forderung wieder der Nachteil in Verbindung 
steht, daß, da Brände nicht immerwährend stattfinden, im 
Sommer das Wasser im Behälter, wie man zu sagen pflegt, 
absteht, indem es sich erwärmt, kommt nur für den Ver- 
braucher, nicht aber für die Anlage in Betracht. 

Wenn wir uns dann noch erinnern, daß selbst bei der 
kleinsten elektrisch betriebenen Pumpanlage und wenn sie 
noch so einfach ausgeführt wird, eine ständige Kontrolle 
nicht zu umgehen ist, so werden wir es verstehen, wenn 
gerade ärmere Gemeinden und die Besitzer einzeln liegender 
Gehöfte sowie Fabriken und Villen seit Jahren sich auf der 
Suche nach einer für solche Anlagen geeigneten Pump- 
einrichtung befinden. 

In derselbsttätigen Wasserversorgung System Borsig- 
Scheven, im sog. Delphin-Pumpwerk, scheint sie gefunden. 
Ja durch Versuche ist es sogar erwiesen, daß dieses Verfahren 
selbst für bestehende Wasserwerke dann von Vorteil ist, wenn 
die vorhandenen Hochbehälter nicht imstande sind, einen ge- 
nügenden Druck abzugeben. Endlich ist die Einrichtung auch 
für solche Ortschaften zu gebrauchen, bei denen die vorhandenen 





Fig. 261. Z. A.: Ein System der selbsttätigen 
Wasserversorgung. 
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Hochquellenleitungen nicht genügend Wasser liefern und infolge- 
dessen eine Hilfsanlage nicht zu umgehen ist. 

Die Wirkungsweise des Delphin-Pumpwerkes ist etwa 
die folgende: 

Das Wasser wird durch wenigstens zwei Pumpen einer 
Brunnenanlage entnommen und in einen oder zwei parallel geschal- 
tete Druckwindkessel gedrückt. Diese Windkessel (vgl. Fig. 261) 
werden vor der erstmaligen Inbetriebsetzung zunächst bis un- 
gefähr zur Hälfte mit Wasser und danach mit Luft von einer 
dem gewünschten Leitungsdruck entsprechender Spannung ge- 
füllt. Diese Spannung stellt sich bei beispielsweise 30 m Druck- 
höhe auf 3 at. 

Die in den Windkesseln vorhandene Luft muß bekanntlich 
darin dauernd erhalten werden, was das Pumpwerk durch auto- 
matische Einrichtungen besorgt. Der Windkessel erhält außer 
dem Wasserstandglas, an dem man den jeweiligen Wasserstand 
erkennen kann, ein Manometer. Außerdem ist jede Pumpe mit 
einem vom Druck des Windkessels beeinflußten selbsttätigen 
Schaltapparate, wie ihn Fig. 261 zeigt, versehen. 

Tritt jetzt im Verteilungsrohrnetz ein Wasserverbrauch ein, 
so strömt unter dem Einfluß der im Windkessel angeschlossenen 
Druckluft Wasser aus letzterem in das Leitungsnetz und der 
Druck im Windkessel sinkt. War die Wasserentnahme so groß 
geworden, daß der Druck unter ein bestimmtes Minimum zurück- 
zugehen droht, z. B. von 3 auf 2,5 at., das man im voraus für 
den Betrieb der Anlage genau einstellen kann, so veranlaßt der 
hydraulisch betätigte Schalt- und Anlaßapparat, den Fig. 262 
zeigt, das selbsttätige Anlaufen der ersten Pumpe. Diese 
bleibt solange im Betrieb, bis entweder der Wasserverbrauch 
nachläßt, oder über die Leistungsfähigkeit der Pumpe hinaus 
wächst. Läßt der Wasserverbrauch nach, so steigt der Druck 
und dadurch wird die Pumpe selbsttätig wieder stillgesetzt. 
Wird der Verbrauch dagegen größer als normal, so sinkt der 
Druck noch etwas weiter und die zweite Pumpe wird selbst- 
tätig eingeschaltet. 

Jetzt arbeiten beide so lange, bis der sinkende Verbrauch, 
der eine Drucksteigerung hervorruft, die eine Pumpe entbehrlich 
macht. Diese setzt sich demgemäß selbsttätig still. Geht der 
Verbrauch dann weiter unter die Förderleistung der ersten Pumpe 
zurück, so hört auch die erste Pumpe auf zu arbeiten. Demnach 








Fig. 262. 


Z. A.: Ein System der selbsttätigen Wasserversorgung. 


ruht in der Regel des Nachts und an stilleren Tagesstunden der 
Betrieb von selbst. 

Für kleinere Wasserentnahmen sorgen der zuverlässige 
Spannungsunterschied und der Wasservorrat im Windkessel trotz 
vollständigen Stillstandes der Pumpe. 

Bricht in der Nacht ein Brand aus und entsteht so eine 
plötzliche größere Wasserentnahme, so schalten sich nacheinander 
sofort sämtliche Pumpen selbsttätig ein und werden unter Um- 
ständen bis aufs Höchstmaß ihrer Leistung beansprucht. 

Die Firma Heinrich Scheven in Düsseldorf empfiehlt für 
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kleinere Anlagen zwei, für größere stets drei Pumpen auf- | 

Diese würden so zu bemessen sein, daß zwei von 

ihnen genügen, um die gewünschte Höchstleistung der Anlage | 

zu erreichen; die dritte würde also in Reserve stehen; sie würde | 

nur selbsttätig i ın Tätigkeit treten, wenn aus irgend einem Grunde 4860000 Liter Wasser in der Stunde auf 18,7 m Höhe zu fördern. 


zustellen. 


eine der anderen beiden Pumpen versagt. 
Diese im System liegende und auch patentierte gegenseitige 
Ergänzung der Pumpen ermöglicht naturgemäß die spätere Er- 


weiterung der Anlage durch 
Hinzufügen neuer Pumpensätze, 
ohne daßeineÄnderungderschon 
vorhandenen Sätze erforderlich 
wäre. Auch der Vergrößerung 
des Wasservorrates durch Auf- 
stellen weiterer Druckkessel steht 
nichts im Wege. Ebenso ist es 
für die selbsttätige Wasserver- 
sorgung gleich, ob man Zen- 
trifugalpumpen, Kolbenpumpen 
oder Plungerpumpen zur An- 
wendung bringt. Man hat im 
einzelnen Falle nur zu überlegen, 
welches System sich für den 
betreffenden Zweck gerade am 
besten eignet. Da sich die 
immer mehr in Aufnahme kom- 
menden Hochdruck-Zentrifugal- 
pumpen mit Vorteil direkt mit 
Elektromotoren kuppeln lassen 
und bei ihnen Windkessel und 
Schaltvorrichtungen verhältnis- 
mäßig nur wenig Raum ein- 
nehmen, so sind sie besonders 
für den vorliegenden Zweck ge- 
eignet. Außerdem kann man sie 
wie allgemein bekannt ist, unter 
Umständen sogar im Pumpen- 
schacht direkt aufstellen. 


Das Wasserwerk 
Cóln-Hochkirchen. 


Mit Zeichnungen auf Tafel 24 u. 
Abbildung, Fig. 263. 


Wenn auch die Anlage des 
Wasserwerkes „Cöln-Hoch- 
Kirchen", deren Grundriß und 
Aufriß Fig. 263 wiedergibt noch 
nicht vollständig ausgebaut ist, 
so erscheint sie doch heute schon 
interessant genug, um darüber 
an dieser Stelle zu berichten. 

Wie Fig. 263 erkennen läßt, 
besteht die Anlage aus dem 65 m 
langen und 11 m breiten Ma- 
schinensaale A, dem 46,7 m 
langen und 23 m breiten Kessel- 
haus F, sowie einigen Anbauten. 
So z. B. ist nach der Front zu 
dem Maschinenhaus der Vorbau 


CDE angegliedert, dessen mittlere, durch den Haupteingang | 
geteilte Partie vom Bureau E und dem Arbeiter-Aufenthaltsraum 
D eingenommen wird, während die beiden Flügel C zu vollstän- 
digen Treppentürmen ausgebaut sind,-in deren unteren Räumen 
die beiden Druckwindkessel c untergebracht sind. An das Kessel- 
haus F wiederum schließen sich als Endrisaliten der Baderaum H 
Weiter sind ihm die beiden Arbeiter- 
räume J und der Pumpenraum H vorgelagert, die alle drei vom 
Kesselhause durch Türen zugänglich sind. 

Zur Zeit dient die Pumpstation zur Förderung des aus Brunnen 
gewonnenen Wassers auf eine Filteranlage. 
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Fig. 263. Z. A.: Das Wasserwerk Cöln-Hochkirchen. 





Die Ausführung der Pumpmaschinen lag in den Händen der 
Firma A. Borsig in Tegel bei Berlin und diese hat für den ersten 
Ausbau drei Pumpmaschinen und etwas später eine vierte 
Pumpmaschine geliefert. Die ersten drei sind zusammen imstande 


Die letztgelieferte Maschine vermag 1620000 Liter in der Stunde 
auf dieselbe Höhe zu fördern. Alle vier Maschinen sind nach dem 
durch die Zeichnungen auf Tafel 27 veranschaulichten Typus 


ausgeführt, d. h. sie sind stehen- 
der Bauart, je eine Verbund- 
Dampfmaschine b mit Konden- 
sation treibt je zwei ebenfalls 
stehende doppeltwirkende 
Plungerpumpen a an. 

Die Antriebsdampfmaschi- 
nen haben Präzisions -Ventil- 
steuerung und Dampfzylinder 
von 360 bzw. 560 mm Durch- 
messer, der Kolbenhub beträgt 
800 mm. Die Tourenzahl stellt 
sich auf 60 in der Minute. 

Die beiden doppelt wirken- 
den Pumpen eines jeden Aggre- 
gates sind vertieft unter der 
Antriebsmaschine aufgestellt 
und werden von den Kreuz- 
köpfen der Maschine mittels 
Umführungsgestänge angetrie- 
ben. Ihre Plunger haben 436 mm 
Durchmesser und rund 800 mm 
Hub. Sie sind mit einer größeren 
Anzahl kleiner federbelasteter 
Gummiventile ausgerüstet, auf 
deren spezielle Beschreibung in 
einem zweiten Artikel einge- 
gangen werden soll. Zum Be- 
triebe der Maschine dient iiber- 
hitzter Dampf von 10 at. Span- 
nung, der in acht Zweiflamm- 
rohr-Kesseln erzeugt wird, die 
zu zwei und zwei in einem 
Mauerwerksklotz untergebracht 
sind. 

Nach den uns von A. Bor- 
sig in Tegel gemachten An- 
gaben werden in der Anlage mit 
einem Kilo Kohle 250000 mkg 
geleistet. 

Auf der Tafel und in der 
Abbildung Fig. 263 bezeichnen 
die Buchstaben d die Saug- 
leitungen aus den Brunnen nach 
den Pumpen und e die Druck- 
leitungen aus den Druckwind- 
kesseln c nach dem Reservoir. 


(Vgl. auch Art. zu Taf. 31 
in Heft 15.) 


Die Zschocke-Niederdruck -Zentrifugalpumpen. 
Mit Abbildungen, Fig. 264 bis 267. 


DieNiederdruck-Zentrifugalpumpen Bauart Zschocke 
kommen, wie die Erbauerin derselben, 
schinenfabrik in Kaiserslautern mitteilt, mit konzentrischem 
(Fig. 264) und Spiralgehäuse (Fig. 265) zur Ausführung. 
Die Pumpen dienen in der Hauptsache zur Förderung von sand- 
und schlammhaltigen Wasser, sowie von dicken durch Fremdkörper 
verunreinigten Flüssigkeiten auf Höhen bis ca. 15m. Man kann die 
Pumpen jedoch auch zum Heben dünnflüssiger Fluida verwenden. 


die Zschockes Ma- 
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Aus der Tatsache jedoch, daß der Typ in erster Linie zur 
Förderung dicker Flüssigkeiten bestimmt ist, ergab sich die 
Forderung, daß auch gröbere Verunreinigungen die Pumpe glatt 
passieren müssen. Damit aber war wiederum die Anordnung 
von Leitapparaten und Leitspiralen ausgeschlossen. Es mußten 
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Fig. 264. Z. A.: Die Zschocke-Niederdruck- Zentrifugalpumpen. 


vielmehr alle Querschnitte, die vom Wasser durchstrómt werden, 
so groß als möglich gehalten werden. Demgemäß wurde das 
Gehäuse c als konzentrischer Ringraum ausgebildet, in den das 
Wasser unmittelbar aus dem Laufrad a eintritt. 

Der konzentrische Ringraum wird von dem sich teilenden 
Saugraum, an welchem die Saugflansche sitzt, umfaßt, so daß 
das Wasser von beiden Seiten in das Laufrad eintritt. Durch 
den zweiseitigen Einlauf wird jeder Axialdruck vermieden, so daß 
die Verwendung eines Kammlagers überflüssig wird. Gegen 
kleine zufällige Axialverschiebungen ist die Welle b durch Stell- 
ringe gesichert. Die Lager d d, sind Ringschmierlager mit sehr 
langen Laufflächen und großen Ölräumen. Durch rationelle An- 
ordnung der Schmiernuten wird eine beständige Ölzirkulation er- 
zwungen. Die Schmierung ist daher eine sichere und die Lager 
laufen auch bei hohen Tourenzahlen nicht heiß. 

Im weiteren ist auch dafür gesorgt, daß von außen keine 
Luft in den Saugraum tritt, in welchem in der Regel ein geringerer 
als der Atmosphärendruck herrscht. Das Eindringen von Luft 
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begegnet in der Kammer b dem höheren Drucke des Wassers und 
kann daher nicht mehr weiter längs der Welle in den Saugraum 
vordringen. 

Die Pumpen werden normal vollständig in Gußeisen aus- 
geführt, die Welle besteht aus Stahl, die Lager werden mit Weiß- 
metall ausgegossen. Bei Förderung von stark säurehaltigen 
Flüssigkeiten, die das Eisen angreifen dagegen, wird statt des 
gußeisernen ein Laufrad aus Bronze verwendet. Die Welle wird 
durch einen Bronzeüberzug und das Gehäuse durch einen Anstrich 
mit Teer vor den Angriffen von Säuren geschützt. 

Wasser, das sehr scharfkantige und harte Bestandteile, wie 
Quarz, Steinkohlensplitter u. a. mit sich führt, würde Laufräder 
aus Grauguß oder Bronze sehr schnell vernichten. In solchen 
Fällen gelangen Laufräder aus Stahlguß zur Verwendung. 
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Fig. 266. Z. A.: Die Zschocke-Niederdruck-Zentrifugalpumpen. 
Ausführung mit Riemen-Antrieb und äußerem 

dritten Lager! (Fig. 266.) 
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Fig. 265. Z. A.: Die Zschocke-Niederdruck-Zentrifugalpumpen. 


würde nämlich die Wasserförderung beeinträchtigen, unter Um- 
ständen sogar vollständig aufheben. 

An den Pumpendeckeln findet die Abdichtung durch Gummi- 
dichtungsringe statt. Die Stopfbüchsen, an denen ein Ansaugen 
von Luft am leichtesten stattfinden kann, werden durch Druck- 
wasser abgedichtet. Aus dem Gehäuseraum a, in dem Überdruck 
herrscht, wird Druckwasser nach der Stopfbüchsenkammer b 
geleitet. Die durch die Stopfbüchsenpackung eintretende Luft 
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Der Antrieb der Pumpen erfolgt durch Riemen (vgl. Fig. 266) 
oder durch Kuppeln mit Elektromotoren (vgl. Fig. 267). Bei 
Antrieb durch Riemen genügt übrigens in der Regel die An- 
ordnung der Riemenscheibe nach Fig. 264, also fliegend, jedoch 
kommen auch Fest- und Losscheibe auf der Pumpenwelle 
nebst drittem Lager zur Ausführung. Dabei sind aber Pumpe 
und Außenlager stets auf einer gemeinsamen Grundplatte 
vereinigt. 





Ist der Achsenabstand der treibenden und der Pumpen- 
Riemenscheibe nur kurz, so wird, besonders bei großen Über- 
setzungen, der umspannte Bogen der kleineren Scheibe so gering, 
daß der Riemen anfängt zu gleiten. Dann kommt das Lenix- 


Getriebe eu seinem Rechte, an dessen Stelle evtl. eine schwere 
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Fig. 267. 
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Z. A.: Die Zschocke-Niederdruck-Zentrifugalpumpen. 


Spannrolle treten kann, durch die man den Riemen an den 
Umfang der Scheibe drückt. 

Bei der direkten Kupplung von Pumpe und Elektromotor 
werden beide gewöhnlich auf eine gemeinsame Fundamentplatte 
gesetzt. Das verbindende Zwischenglied, die Kupplung, wirkt 
durch elastische Zwischenpuffer aus Gummi stoßaufhebend und 
gleicht kleine Verschiedenheiten in den Achsenstellungen von 
Motor und Pumpe aus. 

Die Behandlung und Wartung der Pumpen ist eine einfache, 
sie beschränkt sich auf ein gelegentliches Nachsehen der Lager 
und die Erneueruug dcs Ölvorrates. 

Nachstehende und die Tabelle auf S. 198 geben Auskunft 
über die wichtigsten BaumaBe. 


Ausführung mit Motor-Antrieb! (Fig. 267.) 


Nr.der 























Be a | b | © dle ele] i]xk]1]0 
ral 40 | 60 |280 | 18 | 285 94 |180|150 | 300 500! 850 
1b} 60| 80 |230 | 18 | 285| 103 | 200 | 170 | 320| 80 | 500| 850 
Ha} 90 | 100 |285 | 22 | 860| 145 | 250 | 210 | 430| 100 | 650: 1100 
11b | 125 | 150 | 285 | 22 | 360| 155 | 280 | 210 | 430! 100 | 650 1100 
la | 150 | 175 | 348 | 28 | 430| 195 | 320 | 280 | 580| 130 | 800, 1350 
IIb | 175 | 200 | 348 28 | 430| 205 | 350 , 280 | 580| 130 | 800. 1350 
IVa | 200 | 225 | 400 | 88 | 490| 230 | 340 | 330 | 670| 150 | 850: 1700 
IVb | 225 | 250 | 430 | 38 | 520| 250 | 420 | 330 | 690) 150 | 850| 1700 
Val 250 | 275 | 550 | 55 | 680 315 | 510 | 450 | 9001| 180 |1150; 2350 
Vbl 275 | 300 | 550 | 55 | 680) 333 | 540 | 450 | 900! 180 111502350 
via| 300 | 325 | 720 | 80 | 920! 430 | 680 | 600 |1200| 200 |1580: 2750 
VIb | 350 | 400 | 720 | 80 | 920 455 | 720 | 600 | 1200) 200 | 1580! 2750 
vita! 400 | 450 | 850 | 90 |1070| 570 | 900 | 750 |1550" 220 |1950: 3100 
VIIb | 500 | 550 | 850 | 90 |1070! 600 | 950 | 750 |1550: 220 | 1950| 3100 





NB. Die Maße ,m* und „l“ sind nur annähernd und richten 
sich jeweils nach der Größe des Motors! 


Der Hydropulsator und die Humphrey-Pumpe. 
Neuerungen auf dem Gebiete des Pumpenbaues. 
(Vortrag gehalten im Bergischen Bezirksverein deutscher Ingenieure.) 
Von Dipl.-Ing. C. P. Thomas in Barmen. 

Mit Abbildungen, Fig. 268 bis 271. 

(Fortsetzung aus Heft 4.) 


Seine große wirtschaftliche Bedeutung liegt nun darin, daß 
er sich besonders für große Wassermengen mit geringem Gefälle 
eignet. Damit wird man in den Stand gesetzt, die im Laufe der 
Flüsse sowie im Ebbe- und Flutgebiet unbenutzt wegfließenden 
Kräfte nutzbar zu machen, ein Problem, auf dessen Verwirklichung 
man schon viel Arbeit aufgewendet hat, ohne einen praktischen 
Erfolg erzielt zu haben. Die Ausnutzung dieser Kräfte durch 
den Hydropulsator kann auf zweierlei Weise erfolgen. Man laßt 
ihn entweder als Saug- oder Druckpumpe arbeiten und benutzt 
ihn zur Bewässerung und Entwässerung von Ländereien oder man 
zieht ibn indirekt zur Kraftgewinnung heran, indem man das 
gehobene Wasser zwecks Abgabe von Energie in Wasserkraft- 
waschinen schickt oder hinter den Turbinen das Wasser absaugt 
und so das Nutzgefälle vergrößert. Hiermit ist im allgemeinen 
das Verwendungsgebiet des Hydropulsators gekennzeichnet. Mit 
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dieser Erfindung eröffnen sich für die Wasserwirtschaft und 
Wasserbautechnik ganz neue Gesichtspunkte, die seinerzeit das 
preußische Landwirtschafts-Ministerium veranlaßt 
haben, sich eingehender mit der Neuerung zu befassen. In der 
Königl. Versuchsanstalt für Wasserbau und Schiffbau 
zu Berlin wurden Versuche in größerem Maßstabe angestellt, deren 
Ergebnisse als durchaus günstig zu bezeichnen sind, da Wirkungs- 
grade von 75 bis 80°, erreicht wurden. Auch dürfte die An- 
erkennung, die dem Hydropulsator auf der Brüsseler Ausstellung *) 


: geworden ist, für die Bedeutung der Maschine sprechen und ihrer 


weiteren Verbreitung die Wege ebnen. Zurzeit sind zwei derartige 
Anlagen im Bau. Sie werden ausgeführt von dem Ottensener 
Eisenwerk A.-G. in Altona - Ottensen. 

Beim Hydropulsator-Schöpfwerk auf dem Ritter- 
gut Dretzel in Sachsen handelte es sich um die Entwässerung 
eines in ungünstiger Tiefenlage gelegenen Wiesengeländes, die 
auf natürlichem Wege nicht möglich war. Man war deshalb zu 
einer künstlichen Entwässerung geschritten und hatte zu dem 
Zwecke eine an der Dretzeler Mühle verfügbare Wasserkrait 
von ca. 1 m Gefälle in der Weise sich zunutze gemacht, daß 
man mittels eines mittelschlächtigen Wasserrades eine Membran- 
pumpe antrieb und durch diese das in einen Brunnen geleitete 
Wiesenwasser absaugte. Die Anlage wies aber einen derartig un- 
günstigen Gesamtwirkungsgrad auf und arbeitete infolge der fort- 
währenden Reparaturen an der Pumpe mit einer solch geringen 
Betriebssicherheit, daß eine bessere Lösung dieser Entwässerungs- 
frage dringend erwünscht schien. Auf Grund der erwähnten 
günstigen Versuchsergebnisse entschlo8 man sich dann zu dem von 
dem Ottensener Eisenwerk A.-G. vorgeschlagenen Meliorations- 
entwurf mittels Hydropulsator -Schöpfwerkes, der die Aufgabe in 
der folgenden Weise löst: 

Das Betriebswasser wird dem Oberwasser des Gladauer Baches 
oberhalb des Mühlenabsturzes vor dem Rechen entnommen und in 
einer 17,5 m langen Tonrohrleitung dem Hydropulsator zugeführt, 
welcher in den alten Entwässerungsbrunnen eingebaut ist. Druck- 
und Schöpfwasser gelangen durch zwölf Triebrohre, die zu je 
sechs am Ende in einem eisernen Anschlußkasten zusammen- 
geführt werden, in zwei Sammelrohre und werden durch diese 
nach dem Unterwasser des Gladauer Baches abgeleitet. 

Der Betrieb gestaltet sich in der einfachsten Weise. Man 
hat nur den Oberwasserschieber zu Öffnen und die Anlage ist in 
ihrem ganzen Umfange betriebsfihig. Ist die Zeit der größten 
Leistungsfäbigkeit, die zu Frübjahrsbeginn liegt, vorüber und ist 
eine weniger intensivere Entwässerung am Platze, so kann durch 
Ausschaltung der einen Triebrohrhälfte die Anlage auf halbe 
Leistung reguliert werden. Zu dem Zwecke schließt man die 
selbsttätige Verschlußkappe eines der beiden Sammelrohre Zur 
Außerbetriebsetzung ist gleichfalls nur die Bedienung des Ober- 
wasserschiebers erforderlich. Ein Rücktritt des Wassers nach 
erfolgter Abschaltung ist durch die selbsttätigen Klappen der 
beiden Sammelrohre vermieden, die sich schließen, sobald kein 
Wasser mehr aus der Maschine kommt. Im Winter bleibt der 
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Fig. 268. Z. A.: Der Hydropulsator und die Humphrey-Pumpe. 


Oberwasserschieber geschlossen, die Maschine steht leer und ist 
somit einer Kinfriergefabr entzogen. 

Der Hydropulsator selbst ist in Fig. 269 dargestellt. In einem 
gußeisernen Gehäuse befindet sich eine senkrechte Welle aus einer 
besonders widerstandsfähigen Bronzelegierung, die mit ihrem oberen 
Ende in einem Stützkugellager ruht, durch eine Bronzebüchse mit 
Labyrinthringen abgedichtet ist und in der Mitte durch ein sich 


*) Vgl. „Prakt. Masch.-Konstrukt.‘‘ vom 4. August 1910. 


in Wasser schmierendes Weißmetallager gebalten wird. Am unteren 
Ende ist das Wasserrad befestigt, das einen Durchmesser von 
450 mm hat und acht Kammern, vier Druckkammern (D) und vier 
Saugkammern (S) enthält, die sämtlich nach den Triebrohr- 
öffnungen (A) des Gehäuses ausmünden. Die Druckkammern (D) 
sind nach oben, die Saugkammern (S) nach unten offen. Die 
durch das Wasser auf das Laufrad ausgeübte Pressung und die 
damit verbundene Belastung der Welle bezw. des Stützlagers ist 
durch einen Druckausgleich, wie er bei Turbinen üblich ist, voll- 
kommen aufgehoben. Es sind zu dem Zwecke über und unter 
dem Rade ringförmige Kammern angeordnet, die mit dem Ober- 
wasser bezw. Unterwasser in Verbindung stehen. Die Druckfläche 
der beiden Kammern muß dann gleich der gesamten durch das 
Wasser belasteten Fläche des Laufrades sein. Gewöhnlich wird 
diese Entlastung noch etwas weiter getrieben, so daß auch 
ein Teil des Laufradgewichtes ausgeglichen wird. Zwei Handloch- 
verschlüsse machen das Innere der Maschine leicht zugänglich; 
ein Ausspülrohr sorgt für 
die Reinigung. Die Leistung 
des Hydropulsators ist bei 
normaler Wasserkraft von 
1 m Gefälle 72 cbm/Std. 
An Druckwasser sind dafür 
130 cbm,Std. erforderlich. 
Die Umdrehungszahl des 
Laufrades in der Minute be- 
trägt 40 bis 60. 

Die zweite Hydropul- 
satoranlage wird für den 
Schöpfwerksverband 
Hiill a.d. Oste, Reg.-Bez. 
Stade, gebaut. Sie stellt ein 
durch die Kraft der Meeres- 
flut betriebenes Schöpfwerk 
dar, welches dazu dienen 
soll, eine tiefgelegene Marsch- 
niederung von ca. 550 ha 
Niederschlagsgebiet zu ent- 
wässern. Anordnung und 
Wirkungsweise dieser An- 
lage erläutert das Schema 
Fig. 268. Das Flutwasser 
ergießt sich durch die sog. 
„Kleine Schleuse", deren 

Verschlüsse A geöffnet 
sind, zunächst in den Brun- 
nen C und von da durch das 
Rohr E in den Brunnen F, 
um dann nach Öffnung des 
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gelangen. Das aus dem Ent- R 
wässerungsgebiet durch den 
Kanal B angesaugte Binnen- 
wasser öffnet die Klappe I 
und wird zusammen mit 
dem Druckwasser durch 16 Triebrobre K in den Graben L 
gefördert, der es dann in das ca. 6,2 ha große Sammelbecken M 
führt. Geht das Flutwasser zurück, so wird das Schott G ge- 
schlossen. Sobald dann das Außenwasser unter den Spiegel des 
im Sammelbecken M stehenden geschöpften Wassers sinkt, fließt 
letzteres durch den Graben L zurück, stößt die Klappen D auf 
und gelangt durch die Deichschleuse in die Oste Ein Zurück- 
fließen in den Zubringerkanal B wird durch die Klappen R und I 
verhindert. Falls die während der Flut zur Verfügung stehende 
Schöpfzeit, die ungefähr 5 Stunden beträgt, nicht ausreicht, so 
kann dieselbe durch die Anlage eines Flutbeckens verlängert 
werden. Der Betriebsvorgang gestaltet sich dann wie folgt: 
Während der Flut strömt das Wasser nicht nur in den 
Hydropulsator, sondern nach Öffnen des Schotts N gleichzeitig 
auch durch das Rohr O in das Flutbecken D Bei fallender Flut 
tritt das Wasser des Flutbeckens ebenfalls zurück, schließt die 
Klappe Q und gelangt in die Maschine, wo es sich mit dem Saug- 
wasser vereinigt und mit diesem durch die Triebrohre in den 
Kanal L nach dem Sammelbecken geleitet wird. Wird die An- 
lage längere Zeit außer Betrieb gesetzt, so wird das Schott G 
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Fig. 269. Z. A.: Der Hydropulsator und die Humphrey- Pumpe. 


bei vorbandenem Flutbecken auch N geschlossen, die Tore D und 
das Schott R werden geöffnet und das Schleusentor A wird frei- 
gegeben. Dann spielt sich der natürliche Entwässerungsvorgang 
ab, indem bei Ebbe das Binnenwasser von B durch L nach C 
fließt und durch die Deichschleuse nach außen gelangt. Bei ein- 
tretender Flut wird das Schleusentor selbsttätig geschlossen. 

Die vorhin geschilderten Betriebsverbältnisse sind in Fig. 270, 
einer graphischen Darstellung des zeitlichen Verlaufs der einzelnen 
Wasserstandshöhen, in klarer Übersicht zusammengefaßt. Als 
grundlegende Bedingung war gegeben: der Spiegel des Binnen- 
wassers durfte nicht über — 1 m N. N. aufsteigen. Die obere 
Skz. der Fig. 270 zeigt die Wirkungsweise ohne Flutbecken. So- 
bald durch das steigende Flutwasser eine genügende Gefällshöhe 
(ca. 1 m) vorhanden ist, tritt der Hydropulsator in Tätigkeit 
(Punkt A), das Sammelbecken füllt sich und dementsprechend 
sinkt der Wasserspiegel im Polder, wie man das unter dem 
Meeresspiegel liegende eingedeichte Marschland nennt. Das Sammel- 
becken darf nur so viel 
Wasser aufnehmen, als wäh- 
rend der Ebbe durch den 
vorhandenen Durchfluß und 
bei dem herrschenden Gefälle 
ausfließen kann. Durch diese 
Bedingung ist die Dauer der 
Schöpfzeit gegeben. Sie be- 
trägt im vorliegenden Falle 
ca. 5 Std. Nach Ablauf dieser 
Zeit (Punkt B) hört also das 
Schöpfen auf, der Wasser- 
stand im Sammelbecken 
bleibt konstant, dagegen 
steigt er im Polder. Sobald 
die Flut unter den Spiegel 
des Sammelbeckens herunter- 
geht (Punkt C), entleert sich 
das letztere. Bei wieder- 
kehrender Flut wiederholt 
sich das Spiel. Die ein- 
getragenen Ordinaten sind 
die Druckhöhen, die im 
Hydropulsator in Pumpen- 
arbeit umgesetzt werden. 
Die entsprechenden Saug- 
höhen sind punktiert ge- 
zeichnet. Das durchschnitt- 
liche Verhältnis von Druck- 
hóbe zur Saughöhe ergibt 
sich daraus zu 1,6 und dieses 
ist bei der Berechnung der 
normalen Leistung zugrunde 
gelegt. 

Bei vorhandenem Flut- 
becken gestaltet sich der 
Betrieb nach Fig. 270. So- 
lange der Wasserstand der 
Oste unter demjenigen des 
Flutbeckens bleibt, arbeitet der Hydropulsator unter dem Druck- 
gefälle, das zwischen Flutbecken und Sammelbecken besteht, und 
das letztere füllt sich. Ist Wasserstand Oste und Wasserstand 
Flutbecken gleich geworden (Punkt A), so kommt der Hydro- 
pulsator unter das Gefälle der steigenden Flut und vollendet die 
Füllung des Sammelbeckens im Punkte B. Gleichzeitig ergießt 
sich das Flutwasser in das Flutbecken. Dann wird der Schöpf- 
betrieb für kurze Zeit unterbrochen, der Wasserspiegel des Sammel- 
beckens bleibt auf seiner Höhe, im Polder steigt er bis zur zu- 
lässigen Höhe von — 1m N.N. (Punkt C). Darauf tritt der 
Hydropulsator unter den Druck des Flutbeckens, das Sammelbecken 
füllt sich noch weiter, bis ım Punkte D keine Druckdifferenz 
zwischen ihm und der Oste mehr vorhanden ist und Entleerung 
erfolgt. 

Der Hydropulsator arbeitet weiter unter dem Drucke des 
Flutbeckens bis zum Pankte A,, der dem Punkte A entspricht. 
Das Wasser im Polder sinkt. Es zeigt sich aus dieser Darstellung, 
daß bei Verwendung des Flutbeckens die Schöpfzeit und damit 
die Leistung der ganzen Anlage auf ca. das doppelte Maß gebracht 
werden kann. 


Die Konstruktion der Maschine selbst ist in Fig. 271 gegeben. 
Es ist wieder eine Anordnung mit stehender Welle, die oben in 
einem Kugellager aufgehängt ist, unten durch eine Führung ge- 
halten und durch den erwähnten Druckausgleich entlastet wird. 
Auf dieser Welle sitzt das Laufrad von 1700 mm Durchm. mit 
seinen acht Kammern. Jede von diesen besitzt vier gekrümmte 
Schaufeln, die unter 45° gegen die Umfangstangente ausmünden. 
Besonders bemerkenswert ist die Reguliervorrichtung, die unter 
den gegebenen Betriebsbedingungen in diesem Falle einer Not- 
wendigkeit entspricht. Denn die Maschine ist wie vorher be- 
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tont für ein Verhältnis von Druckhöhe zu Saughöhe 
berechnet. 

Dieser Wert ist aber nur ein durchschnittlicher. Ändert 
er sich, so muß die Maschine dementsprechend reguliert werden. 
Dies wird nun auf folgende Weise bewerkstelligt. In jeder Lauf- 
kammer ist ein Raum a vorhanden, der durch Verstellen einer 
Klappe b von ihr abgetrennt und zur benachbarten Kammer zu- 
geschaltet werden kann. Die 
Größe dieser Schalträume beträgt 
je ein Viertel der Kammer. Wird 
beispielsweise Klappe b gesenkt, 
so wird der vorher zu einer Saug- 
kammer gehörige Schaltraum zur 
nebenanliegenden Druckkammer 
gezogen, letztere also auf 5/, ver- 
größert, während die Saugkammer 
auf ®/, beschränkt wird. Bei 
normaler Leistung also bei einem 


) 
GË 1,6 ist die Hülfte der 


Klappen gehoben, die Hälfte ge- 
senkt und zwar so, daß alle 
Kammern gleich groß sind. Wird 
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nun — kleiner, was man an der 


S 
Verminderung der Umdrehungs- 
zahl bemerken kann, so werden 
je nach Bedarf die aufgezogenen 
Klappen gesenkt, also der Druck- 
wasserraum vergrößert und der 
Saugwasserraum verkleinert. Was 
an Druckhöhe fehlt, wird an 
Wassermenge zugesetzt. Im um- 
gekehrten Falle bei Steigerung 
der Umdrehungszahl und wachsen- 


Maß 














dem über das normale 


S 
werden die Druckkammern ver- 
kleinert und die Saugkammern 
vergrößert. Auf diese Weise ist 


eine Regulierung der Maschine 


) 
von GË — 2,56 bis 1,00 möglich, 


was den Anforderungen des Be- 
triebes vollkommen entspricht. 
Die Bewegung der Klappen geschieht von Hand und kann 
während des Betriebes erfolgen. Zu dem Zwecke sind die 
Klappen b paarweise mittels Drahtseilen c an ovalen Platten d 
(Skz. 5) aufgehüngt. Unter jeder Platte liegt lose eine Schrauben- 
mutter, die sich also bei Drehung der Spindel mitdreht. Diese 
Mutter besitzt eine Nase und an der ovalen Platte befindet sich 
ein Lappen mit einer Bohrung. Steckt man in die Bohrung einen 
Stift, so legt sich bei Drehung der Spindel die Nase gegen den 
Stift, die Mutter kann sich nicht mehr drehen, sie bewegt sich 
nach oben und nimmt die Eisenplatten mit den daranhängenden 
Regulierklappen mit. Die gehobene Eisenplatte wird dann durch 
einen anderen Stift in ihrer Lage festgehalten. In dieser Weise 
können alle Platten in einer vorgeschriebenen Reihenfolge gehoben 
und gesenkt werden. Als konstruktiv vollkommen ist diese Art der 
Regulierung nicht gerade anzusprechen. Eine selbsttätige, viel- 
leicht indirekte Regulierung mittels Servomotors dürfte mehr 
einem einwandfreien Betriebe Rechnung tragen. 

Zum Schluß der Besprechung des Hydropulsators möchte ich 
die Frage der Wirtschaftlichkeit dieser Maschine noch kurz 
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Wassershinde. 





Z. A.: Der Hydropulsator und die Humphrey-Pumpe. 


streifen. Eine genaue Rentabilitätsrechnung hat ergeben, daß die 
jährlichen Gesamtbetriebskosten der zuletzt geschilderten Hydro- 
pulsator Schöpfwerksanlage zur Entwässerung der Küstenländereien 
einschl. Amortisation und Verzinsung des Anlagekapitals ca. 3,90 M. 
pro ha entwiissertes Land betragen und zwar ohne Ausführung 
eines Flutbeckens und ca. 4,50 M. pro ha mit einem solchen. Die 
entsprechenden Kosten eines mittels Dampfkraft betriebenen Schöpf- 
werkes hingegen belaufen sich auf ca. 8 M. pro ha. Damit ist, 
die Rentabilität dieser neuen Maschine zur Genüge erwiesen. 


Die Bedeutung des soeben geschilderten Hydropulsators liegt 
darin, daß man bei der Nutzbarmachung von Wasserkriiften nicht 
mehr an große Gefallshöhen gebunden ist, sondern ein Mittel be- 
sitzt, auch geringe Gefälle in einfacher ‘and billiger Weise zur 
Arbeitsleistung heranziehen zu können. Wie groß diese Bedeutung 
ist, möge aus den von Oberbaurat Prüsmann für die Flüsse Weser, 
Main, Oder und Mosel ermittelten Angaben hervorgehen, nach 
denen zu den vorhandenen Wasserkraftanlagen noch wenigstens 
220000 PS sich hinzugewinnen lassen. 

Eine ebensolche Konstruk- 
tion, Vereinigung von Kraft- 
und Arbeitsmaschine, wie 
sie der Hydropulsator darstellt, 
ist auch die Humphrey-Pumpe,*) 
bei der wir eine Pumpe und 
einen Gasmotor in geschickter 
Weise zu einer Maschine kom- 
biniert sehen. Den Namen trügt 
diese Pumpe nach ihrem Kon- 
strukteur, dem Zivilingenieur 
Humphrey in London. 






































Ein Beitrag zum Kapitel 
„künstlicher Zug“. 


Nach einem Vortrage von Inge- 
nieur Theodor Fröhlich, 
Berlın. 

Mit Abbildungen, Fig. 272 u. 273. 

Obgleich an dieser Stelle 


schon  verschiedentlich über 
künstlichen Zug und die zu 
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UNA seiner Erzeugung nötigen Ein- 
AR NE: richtungen berichtet wurde, 
o * möge nachstehend dieses Kapitel 


doch noch einmal angeschnitten 
werden, die Bedeutung des 
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Man spricht heute bei sta- 
tionáren Anlagen von einem 
Betriebe mit direktem Saug- 
verfahren, mit Unterwind und mit indirektem Saug- 
verfahren. 

Jedes dieser drei Verfahren hat naturgemäß seine Vorteile 
und seine Nachteile, d. h. sein bestimmtes Anwendungsgebiet. 
Um größere Klarheit in der Abhandlung zu erzielen, sollen den 
angefügten Beispielen die „Sirocco“-Centrifugal-Ventila- 
toren als Förderorgane für die Gase untergelegt und im spe- 
ziellen Bezug auf ihre Anwendung, insbesondere bei Dampf- 


kesselanlagen, genommen werden. 


I. Das direkte Saugverfahren. 


Zugerzeugung beruht, welche Hilfsmittel auch angewandt 
werden, auf Nutzbarmachung des atmosphärischen Luftdruckes. 
Die Wirkung der sog. natürlichen Zugerzeugung durch Schorn- 

*) Vergl. Bericht über die „Brüsseler Ausstellung“: I. Die Humphrey 
Pampo“, Heft 16, Jahrgang 1910 des , Praktischen Maschinen-Konstrukteur“, Seite 138- 
und folgende nebst Abbildungen, Fig. 262 bis 264, sowie die Abhandlung über die 
Humphrey-Pumpe in eitem der denminächst folgenden Hefte des „P. M-K.“ D. Red. 
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steine äußert sich in der Bewegung von Luft oder Gasen als 
Folge der Dichtigkeitsverminderung durch Erwärmung. Die 
spez. schwerere äußere Luftsäule von atmosphärischer Beschaffen- 
heit und einer wirksamen Höhe, gleich derjenigen des Schorn- 
steins (über dem Rost gemessen) sucht mit der spezifisch leich- 
teren im Schornsteininneren ins Gleichgewicht zu kommen. 
Einem Maximum vom spez. Gewicht der Außenluft und bis 
zu gewissem Grade einem Minimum desjenigen der Warmluft- 
säule entspricht ein Maximum von Auftrieb, Zugstärke; ihr 
Höchstwert liegt bei 2- (273 + t)°, d.h. bei einer mittleren ab- 
soluten Gastemperatur gleich der doppelten absoluten Außen- 
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Fig. 271. Z. A.: Der Hydropulsator und die 


temperatur, somit bei einer mittleren Schornsteintemperatur: 
= 2-(273 + t) — 2730, 


Der Einfluß atmosphärischer Luftströmungen — die Saug- 
und Druckwirkung des Windes — muß, da auf Zufälligkeiten 


beruhend und rechnerisch nicht bestimmbar, auf jeden Fall außer 
Betracht bleiben; es soll, wenn genauere Angaben fehlen, ruhiges 
Wetter, eine mittlere Außentemperatur von -{-10° C und ein 
Barometerstand von 760 mm QS. angenommen werden. Die 
Ausführung in der Praxis und der Betrieb fordert allerdings 
Berücksichtigung des niedrigsten örtlichen Barometerstandes und 
der höchsten vorkommenden Außentemperatur. 

Bei Dampfkessel-Feuerungen mit natürlichem Schornsteinzug 
wird die nutzbare Wirkung der Zugkraft, bestimmte Abgastem- 
peratur und unveränderte äußere Zustände vorausgesetzt, hanpt- 
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sächlich von der Brennstoff-Art, -Dichtigkeit und -Schichthöhe be- 
einflußt (variabler Einfluß), außerdem durch Form, Querschnitt. 
Länge und Verlauf der Züge, baulichen Zustand des Kesselmauer- 
werkes, System und Gruppierung der Heizflächen (konstanter 
Einfluß). 

Sind der Berechnung der für die Zugerzeugung erforder- 
lichen Hilfsmittel ganz bestimmte Verhältnisse zugrunde gelegt, 
treten aber später unvorhergesehene Änderungen der atmo- 
sphärischen Zustände auf, sinkt beispielsweise der Barometer- 
stand oder steigt die Außentemperatur, oder ist die Brennstoff- 
| zusammensetzung eine andere, so bleibt in der Regel nichts 
übrig, als die in die Erschel- 
nung tretenden Fehler (haupt- 
sächlich Zugmangel) durch 
Erhöhung der Abgas-Menge 
und Temperatur auszuglel- 


RK 


chen. Das ist dann gleich- 
bedeutend mit einer Ver- 
schlechterung des Nutz- 
effektes, erkennbar an der 
sinkenden Verdampfungs- 
ziffer, dem ungünstigeren 






Gewichtsverhaltnis zwischen 
verfeuertem Brennstoff und 
verdampftem Wasser. 
Wenngleich nun die folge- 
richtig eintretende Steigeruny 


der 
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vangig sein dürfte, findet sie 
bel stark beanspruchten an 
den für die vergrößerten 
(rasmengen nicht hinreichen- 
den freien Querschnitten des 
Rostes, der Züge und des 
Schornsteins ıhre Grenzen: 
und der vermeintliche Ge- 
winn an Zugstärke wird min- 
destens durch im quadrati- 
schen Verhältnis steigend an- 
zunehmende Druckverluste 
wettgemacht! Einschränkung 
der Dampfproduktion und des 
Betriebes auf das ursprüng- 
liche Maß sind unausbleib- 
liche Folgeerscheinungen. 
Der mechanische Zug er- 
füllt die Aufgabe, unter Zu- 
hilfenahme von Ventilatoren 
volle Unabhängigkeit in der 
Zug- und Dampferzeugun:« 
zu erreichen, den Wirkungs- 
grad zu steigern und konstant 
zu halten, vorausgesetzt, daß 
für die aus den Brennstoffen 
entwickelten Wärmemengen 
aufnahmefähige Heizflächen 
vorhanden sind. 
| Je nach der spez. Belastung der Rostfläche oder Bean- 
| spruchung der Heizfläche hat man zu unterscheiden zwischen 
Betrieben mit sehr langsamer, normaler, lebhafter, angestrengter 
| und überanstrengter Verbrennung resp. Dampf- Erzeugung; 
entsprechend schwanken die erforderlichen Zugstärken zwischen 
| 
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Humphrey -Pumpe. 





10 und 100 mm WS., nehmen bisweilen auch höhere Werte an. 

Unter Annahme einer ‚mittleren‘ Schornsteintemperatur von 
2759 C ergeben sich bei ruhigem Wetter und ca. 15° C Außen- 
temperatur die nachstehenden Durchschnittswerte (vgl. Tabelle 
auf S. 203). Als ,,mittlere’’ Schornsteintemperatur ist diejenige 
Temperatur anzunehmen, welche sich im Schornstein unter Be- 
rücksichtigung der Wärmeverluste durch Transmission sowie der 
Abkühlung durch einfallende Kaltluft einstellt, nicht aber die 
Abyastemperatur am Schornsteinfuß. Im Mittel kann mit einer 
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Temperaturabnahme von ca. 1° C pro lfd. m Schornsteinhóhe | eines Ventilators zu erwartenden Betriebsergebnisse mit einiger 
gerechnet werden, so daß also bei 50 m Schornsteinhöhe und | Sicherheit vorausbestimmen zu können, sind Belastungskurven 
ca. 300° Temperatur am Schornsteinfuß eine wirksame Abgas- | aufzustellen, welche Aufschluß über Größe, Verlauf und Dauer 
temperatur von ca. 275° zur Verfügung steht; bei eisernen Schorn- | allmählich oder plötzlich eintretender Steigerung der Dampf- 
steinen ohne Futter ergeben sich, zumal ım Winter, erheblich | entnahme geben. 


höhere Temperaturverluste, deren ungefähre Bestimmung ebenso Bei Neuanlagen ist zu erwägen, ob die Größe der Heiz- und 
wie bei gemauerten Schornsteinen unter Zugrunde- | Rostflächen zweckmäßiger den Anforderungen nor- 


legung bekannter Transmissions - Koeffizienten 
möglich ist. 

Bei Anlagen mit sehr langsamer und lang- 
samer Verbrennung, bei denen das Verhältnis 
zwischen Rost- und Heizfläche etwa gleich 1/55 
bis 1/,, ist und die Rostbelastung etwa 50 bis 
75 kg/qm beträgt, kommt mechanische Zuger- 
zeugung nur selten zur Ausführung; auch die 
Frage, ob bei derartigen Anlagen Erniedrigung 
der schon an und für sich niedrigen Abgastempe- 
ratur durch Anordnung von Speisewasser- zu denen des Gesamtbetriebes, sie absorbieren 
Vorwärmern auf etwa 120% C nennenswerte emm bei größeren Anlagen kaum 1⁄4% der jährlichen 
Vorteile bringen wird, ist nach Erfahrungen des Fig. 272. Z. A.: Ein Beitrag Energieerzeugung, ganz gleich, ob es sich um 
Siroccowerkes, White, Child & Beney zum Kapitel „künstlicher Zug“. Anlagen mit in kurzen Intervallen auftretenden 
in Berlin zu verneinen. Bei den vorhandenen Schwankungen (Wäschereien, Färbereien, Pump- 
veringen Belastungen sind Anschaffungs-, Amortisations- und | stationen) handelt oder solche, die zu gewissen Jahreszeiten 
laufende Betriebskosten für Ekonomiser und Ventilatoren durch | gleichmäßig gesteigert betrieben werden (Elektrizitätswerke mit 
Brennmaterialgewinn kaum wett zu machen. gutgeregeltem, ausgeglichenem Absatz). 

Anlagen mit natürlichem Schornsteinzug dagegen, bei denen In Anbetracht der guten Erfahrungen mit unter verschie- 
das Verhältnis der Rostfläche zur Heizfläche geringer als 1/,, | densten Verhältnissen arbeitenden Saugzuganlagen braucht man 
und die Rostbelastung 100 kg/qm und mehr beträgt, zeigen, | heute wohl kaum der veralteten Meinung entgegenzutreten, als 


maler oder denjenigen maximaler Dampferzeug- 
nisse anzupassen ist. In den meisten Fällen 
wird man zu der Überzeugung gelangen, daß 
eine auf den Normalbetrieb zugeschnittene und 
mit entsprechendem Schornstein versehene An- 
lage die günstigsten Resultate zeigt, wofern der 
für den Maximalbetrieb unerläßlichen Steigerung 
der Zugstärke durch zusätzliche Einschaltung 
eines Saugzugventilators entsprochen wird. 

Die Betriebskosten sind gering im Verhältnis 





Tabelle 


der Durchschnitts- 

werte der Zug- 

stärke bezogen auf 
eine Schornsteinhöhe 
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Fig. 273. Z. A.: Ein Beitrag zum Kapitel „künstlicher Zug“. 


hochwertige Brennstoffe vorausgesetzt, Abgastemperaturen von | ob Zugerzeugung unter Aufwand von mechanischer Energie 
350° C und darüber, welche durch Uberhitzer, Luft- oder Speise- | gleichbedeutend sei mit Kraftvergeudung. Auch Schornsteine 
wasser-Vorwärmer auf etwa 200° herabgesetzt zu werden pflegen. | ziehen bekanntlich nicht von selbst, sie bedürfen im Gegenteil 
Hier ist zu überlegen, ob nicht eine durch Ausbau der Vorwärmer | großer Wärmemengen, um wirksam zu sein und zu bleiben. 
unter Anwendung mechanischen Zuges noch weiter getriebene | Werden diese Wärmemengen unter Anwendung mechanischer 
Temperaturerniedrigung Vorteile bietet, welche einmalige An- | Zugerzeugung verwertet, sei es für Luft- oder Wassererwärmung, 
schaffungs- und laufende Betriebskosten beispw. eines „Sirocco“- | dann ergibt sich erwiesenermaßen, daß den für Betrieb eines 
Saugventilators nach Fig. 272 dem Betriebsgewinn gegenüber in | Ventilators aufgewendeten Energiekosten ein merkbarer Be- 
den Hintergrund treten lassen. Ganz besonders gilt dies von | triebsgewinn gegenübersteht. 

Kesselanlagen, die mehr als 125 kg/qm Rostbelastung aufweisen; Weit davon entfernt, zu behaupten, daß die Errichtung von 
je höher die spez. Rostbelastung steigt, um so mehr spricht das | gemauerten Schornsteinen zwecklos sei, vertritt speziell das oben 
Resultat der Rentabilitätsberechnung zugunsten der mechanischen | genannte Werk und mit ihm wohl die größte Zahl der Fach- 
Zugerzeugung. Um nun bei bestehenden Anlagen die nach Einbau | leute den Standpunkt, daß Anlagen besonders mit starken Be- 





triebsschwankungen am wirtschaftlichsten arbeiten, wenn der 
für normale Dampfproduktion ausreichende Zug durch richtig 
bemessene gemauerte Schornsteine erzeugt wird, während der 
bei Maximalbeanspruchung erforderlichen Steigerung der Zug- 
stärke durch zusätzliche Einschaltung von Ventilatoren Rech- 


nung getragen wird. 
Eine derartige Anlage mit Sirocco-Ventilators zeigt Fig. 2 
Zum Schlusse soll derjenigen Betreibe Erwähnung 
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Bei derartigen Anlagen, die für 75 kg/qm Rostbelastung 
gebaut, im Laufe der Zeit aber ohne durchgreifende Ände- 
rung der doppelten Belastung unterworfen wurden, sind nach 
Einbau von Saugzugventilatoren Brennstoffersparnisse bis zu 
15% und mehr des vor dem Umbau festgestellten Verbrauchs 
eingetreten. Es wäre aber verfehlt, diesen Gewinn als einen 
sicheren hinzustellen, oder wie es sogar geschieht, die Steigerung 
der Wirtschaftlichkeit durch Nennung eines bestimmten, ein für 
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Fig. 274. Z. A.: Zwölfstufige Hochdruck- Evolventenpumpe. 


werden, die nur relative Wirtschaftlichkeit zeigen; das sind 
alle jene überlasteten Anlagen, bei denen Mangel an Raum, 
zuweilen auch Mangel an Barmitteln der Beschaffung rationell 
arbeitender Kessel entgegensteht, die aber nach Lage der Dinge 
unter allen Umständen und trotz hoher laufender Kosten auf- 
rechtzuerhalten sind, deren Stillegung den Ruin des betreffenden 
Besitzers herbeiführen könnte. 
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Bedenkt man, daß zur Verbrennung normaler Steinkohle 
von mittlerer Zusammensetzung bei: 


Rostbelastungen von 100 130 175 200 kg/qm 
Zugstárken von 35 40 45 50 mm WS 


erforderlich sind, und betrachtet man rein äußerlich die Ab- 
messungen der zahlreichen, durch starken Rauch auffallenden 
Schornsteine, die obendrein berechtigten Grund zu Klagen über 
Rauchbelästigung geben, so kann es keinem Zweifel unterliegen, 
daß die Mehrzahl dieser Kesselanlagen unter Mangel an Zug 
leiden, daher keinen Anspruch auf Wirtschaftlichkeit zu er- 





allemal feststehenden Prozentsatzes des Wertes der auf dem Rost 
verfeuerten Brennstoffmenge zu garantieren. Selbst gleiche 
Dampfproduktion vorausgesetzt, werden Größe und baulicher 
Zustand der Kesselanlage, geographische Lage, Barometerstand, 
Brennstoff-Art und -Heizwert, -Preis und -Transportkosten, 
Arbeitslöhne, Kosten für Betriebsenergie, Schuldentilgung und 
dergl. in ganz verschiedener Weise ihren Einfluß geltend machen. 





Z. A.: Zwölfstufige Hochdruck-Evolrentenpumpe. 


Man kann also ohne Abwägung aller einschlägigen Faktoren 
Schlüsse auf die Wirtschaftlichkeit, vor allem die Betriebskosten 
nicht ziehen! 

GrößeundKraftbedarf eines Saugzugventilators wer- 
den durch Brennstoff-Heizwert und Luftüberse huB und Abgas- 
Temperatur bestimmt. In Zweifelsfällen sollte mindestens mit 
doppeltem Luftüberschuß gerechnet werden; die Annahme 
eines geringeren Luftüberschusses ergibt zwar kleinere Ventilator- 
Abmessungen und niedrigere Beschaffungskosten, führt aber leicht 
zu Mißerfolgen. Es dürfte für den Besteller geraten sein, diesem 


heben haben und für den Besitzer eine Quelle hoher laufender Umstand Beachtung zu schenken und, um Enttäuschungen vor- 


Ausgaben darstellen. 


zubeugen, Temperatur und Menge der zu fördernden Abgase wie 





auch den erforderlichen Unterdruck festzulegen. 
Weise wird eine relative Beurteilung verschiedener Angebote für 
Saugzuganlagen in bezug auf räumliche Abmessungen, Material- 
stärken, Lagerkonstruktion, Kraftbedarf und Preis ermöglicht. 

Betriebstechnisch kommen die Vorteile des direkten Saug- 
verfahrens darin zum Ausdruck, daß das Heizerpersonal in der 
beim reinen Schornsteinbetrieb geübten Weise die Feuer bedient, 
die Regelung der Zugstärke in Händen hat und nie vor unlösbare 
Aufgaben gestellt wird. Das Heizen mit 
natürlichem Zug fordert vom Heizer dauernde 
Anpassung an die atmosphärischen Zustände, 
an Wind und Wetter und vor allem grade 
praktische Erfahrung. 

Ausschlaggebend für dauernd gutes 
Funktionieren und Erzielung eines Maximal- 
effektes ist: 

ein Ventilator von hohem Wirkungs- 

grad, 

richtige Stärkenbemessung der den 

Rauchgasen ausgesetzten Konstruk- 
tionsteile, 

geschickte Wahl der Durchgangsquer- 

schnitte von Ventilator-Rad und 
-Gehäuse im Verhältnis zu demjenigen 
des Schornsteins. 

Ist dieses gewahrt, so bildet der Venti- 
lator eine wertvolle Unterstützung des 
Schornsteins, der Schornstein eine 
unersetzliche Reserve. 

Was die Frage angeht: Hohe Schorn- 
steine oder kurze Ausblasrohre, so vertritt das Sirocco- 
Werk den Standpunkt, daß dem richtig bemessenen Schorn- 
stein der Vorrang gebührt. 

Schon die Erwägung, daß ein Schornstein hygienische Auf- 
gaben erfüllt, indem er die Verbrennungsgase in atmosphärische 
Luftströmungen leitet 
und dem Atmungs- 
bereich fernhält, muß 
dazu führen, in dicht 
bewohnten Gegenden 
auf jeden Fall stand- 
sichere, gemauerte 
Schornsteine von nicht 
unter 30 m Höhe zu 
errichten, ganz unab- 
hängig davon, ob 
mechanische Hilfsmit- 
tel den Schornstein 
entbehrlich machen 
oder nicht. 

Bei provisorischen 
Anlagen allerdings und 
in Sonderfällen, bei- 
spielswėise auf Zechen 
mit stark unterminier- 
tem Boden können, wo- 
fern hygienische Rück- 
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Nur auf diese | 





Fig. 276. Z. A.: Zwölfstufige Hochdruck- 
Evolventenpumpe. 





Zwölfstufige Hochdruck -Evolventenpumpe 


für 3,3 cbm p. Min. auf 520 m. 
Mit Abbildungen, Fig. 274 bis 276. 


Seitens der Armaturen- und Maschinenfabrik Actien- 
vesellschaft vorm. J. A. Hılpert in Nürnberg wurde letztens 
die durch Fig. 275 in der Totalansicht veranschaulichte Hoch- 
druck-Evolventenpumpe ausgeführt, die ein Arbeitsprinzip 
verkörpert, auf das wir in einer der folgen- 
den Nummern d. Z. eingehen wollen. Hier 
sei nur erwähnt, daß die für eine Leistung 
von 3,3 cbm pro Minute auf eine Förder- 
höhe von 520 m gebaute Pumpe direkt 
mit einem Siemens Schuckert-Motor 
von 550 PS Leistung und 1480 Touren ge- 
kuppelt ist. Die Pumpe ist unterteilt, in- 
dem rechts und links von dem Motor je 
eine sechsstufige Pumpe für die halbe För- 
derhöhe, also für eine Förderhöhe von 


520 4 : 
a= 260 m aufgestellt ist. Jede Stufe hat 


A d 
demnach eine Höhe von =.43,9 m zu 


überwinden. 

Die allgemeine Anordnung der Pumpe 
geht aus Fig. 274 und 276 hervor. Die 
Laufräder aus Phosphorbronze sind jedes 
für sich durch entsprechende in dem Lauf- 
radboden angebrachte Entlastungslöcher 
achsial entlastet. Ebenso haben die Lauf- 
räder Doppelschleifringe und zwar sind Schleifringe in das Gehäuse 
und ın das Laufrad eingesetzt. Der Leitapparat ist gleichfalls aus 
Phosphorbronze ausgeführt und sind zum Abschluß des Leit- 
apparates in dem Gehäuse noch extra Bronzeplatten eingesetzt. 
Diese Anordnung hat sich bisher bewährt. Die Gehäuse sind unter 
sich geteilt, welche An- 
ordnungdie Demontage 
der Pumpe erleichtert. 

Die Welle aus 
Nickelstahl läuft in 
zwei Lagern mit selbst- 
tätiger Schmierung. 
Das eine Lager ist als 
Kammlager ausgehil- 
det. Die Schmierung 
des Kammlagers erfolgt 
innen von der Welle 
aus, Indem durch An- 
bohren derselben Öl in 
den Kern der Welle ein- 
tritt und durch Zentri- 
fugalwirkung intensiv 
in das Kammlager ge- 
preßt wird. 

Die Stopfbüchse 
ist, wie in der Fig. 274 
ersichtlich, mit Ent- 


sichten nur halbwegs lastung ausgeführt 
ewahrt sind, an Stelle 5 x | ? derart, daß zwischen 
5 Ed Fig. 277. Z. A.: Neues vom „Nürnberger“ Gasgebläse. 

der gemauerten Schorn- dem Druckrohr und 
steine eiserne Blas- zwischen dem Raum 
rohre oder Schlote errichtet werden. _ ,,Sirocco“-Saugzug- | vor der Stopfbüchse eine Dichtungsbüchse eingebaut ist, mit 


Ventilatoren können in einfacher Weise und ohne merkliche 
Betriebsstörung auch bei bestehenden Anlagen eingebaut werden. 
Die Betriebsenergie wird Transmissionen, Dampf- Maschinen, 
-Turbinen oder Elektromotoren entnommen. 

Der elektromotorische Antrieb bietet den Vorteil, daß eine 
Änderung der Umdrehungszahl und somit der Zugstärke in den 
weitesten Grenzen und von entfernt liegenden Stellen aus vor- 
genommen werden kann, daß ferner mit Hilfe von in den Strom- 
kreis geschalteten Amperemeter, Kontrolle über Kraftbedarf, Gas- 
förderung und Zugverhältnisse in einfachster Weise ausübbar ist. 


engem Spalt, durch den das Druckwasser hindurch trıtt. Der 
Spalt ist möglichst klein gehalten und das durch die Büchse 
austretende Wasser wird durch ein zölliges Rohr ins Freie ge- 
führt. Auf diese Weise wird das ganze Druckwasser vor dem 
Sitz der Stopfbüchse abgeleitet, so daß die Stopfbüchse selbst 
nur gegen ganz geringen Überdruck abzudichten hat. 

Die Laufräder sind nach patentierter Konstruktion aus- 
geführt derart, daß die Laufradkanäle rechteckige Querschnitte 
haben, und daß ferner diese Kanäle derartig ausgebildet sind, daß 
die Druckabnahme der Austrittsgeschwindigkeit genau nach dem 
Gesetz der Geraden abnimmt. 


— —— [U nn 


Durch diese Laufräder erreicht die eingangs genannte Firma 
neben geräuschlosem Arbeiten der Pumpe durch die Druckum- 
setzung einen hohen Wirkungsgrad. Es sind mit Stufenpumpen 
von dreset Größe W irkungsgrade bis 78°, erzielt worden. 


Neues vom „Nürnberger“ Gasgebläse. 
Mit Abbildungen, Fig. 277 bis 279. 
Der unter dem Namen ‚Nürnberger Gasgebläse‘ bekannte 
Apparat für Hochöfen, Stahlwerke und Met allschmelzöfen besteht 


O 


Fig. 278. 2. A.: 


206 


Wasser gekühlt werden können. Zur Abdichtung der Kolben 
dienen selbstspannende Ringe, hinter denen Blattfedern zur 
Erhöhung der Dichtungskraft angeordnet sind. Das Gebläse- 
zwischenstück besitzt eine große seitliche Öffnung, die eine gute 
Zugänglichkeit zu den Zylindern ermöglicht. 

Die Nürnberger Gasgebläse normaler Bauart haben im all- 
gemeinen selbsttätige Saug- und Druckventile nach Patent 
Rogler-Hörbiger. Hochofen- wie Stahlwerksgebläse verlangen 
innerhalb weiter Grenzen veränderliche Umdrehungszahlen. Diese 
werden beim Gebläse nach Fig. 278 durch Veränderung des 
Hubes der Gasventile von Hand eingestellt. Eine Beeinflussung 
der Umdrehungszahl durch den Regulator ist bei den Gebläsen 





Neues vom „Nürnberger“ Gasgebláse. 


stets aus einer Nürnberger Gasmaschine der an dieser Stelle | also nicht erforderlich, Deshalb besitzen die Gebläse auch nur 


schon mehrfach beschriebenen Bauart und dem unmittelbar mit 
dieser gekuppelten Gebläsezylinder. 

Die allgemeine Anordnung (vgl. Fig. 278) ist für alle drei 
(ieblasetypen die gleiche, d. h.: 


der Gebläsezylinder (vgl. Fig. 278 und 279, von denen letztere | 


Fig. einen Ventilkasten für Rogler-Hörbiger- Ventileaufdem Trans- 


einen kleinen Regulator, der bei Überschreitung der zulässigen 
Umdrehungen die Zündung ausschaltet und sie wieder einschaltet, 
sobald die Maschine ihre normale .Umdrehungszah wieder er- 
reicht hat 

Da die Hochofengebläse je nach dem Stand des Hoch- 
ofenprozesses mit verschiedenen Winddrücken arbeiten müssen, 





Fig. 279. Z. A.: Neues vom „Nürnberger“ Gasgebläse. 


portwagen zeigt) ist stets durch ein Zwischenstück zentrisch mit 
dem Gaszylinder verbunden und die Gebläsekolbenstange mittels 
einer Kupplung mit der Gaskolbenstange gekuppelt. Weiter 
ist die Gebläsekolbenstange ebenso wie die Gaskolbenstange hohl 
und nach oben durchgebogen hergestellt, so daß das Gewicht 
von Kolben und Kolbenstange nicht von der Zylinderwandung 
beziehungsweise den Stopfbüchsen, sondern von den im Zwischen- 
stück und in der hinteren Führung schleifenden Tragschuhen 
vetragen wird. 

Die Kolben (vgl. Fig. 278) sind schmale, hohlgegossene 
Scheibenkörper, die nötigenfalls bei mit höheren Drucken arbei- 
tenden Gebläsen in der gleichen Weise wie die Gaskolben durch 


so gab die M. A. N ihren Hochofengebläsen dafür einen zusätz- 
lichen schädlichen Raum im Zylinderdeckel, der bei höheren 
Winddruck zum Zylinderraum hinzugeschaltet wird. Bei gleicher 
Gebläseleistung wird dann unter Verkleinerung des Ansaug- 
volumens ein höherer Druck erzielt. 

Die Stahlwerksgebläse (vgl. Fig. 277) unterscheiden sich 
von den Hochofengebläsen außer durch den höheren Winddruck 
noch dadurch, daß sie den einzelnen Chargen entsprechend mit 
rasch aufeinander folgenden Unterbrechungen zu blasen haben, 
wobei außerdem W indmenge und Druck zu regeln sind. Da man 
nun die Gasgebláse nicht wie die Dampfgebläse jedesmal ab- 
stellen kann, so wurde von der Maschinenfabrik Augsburg- 


— . —. 


Nürnberg, Werk Nürnberg, für ihre Gebläse nachstehende 
Betriebsart ausgebildet: 


Windförderung und Pressung werden durch eine Hand- 
steuerung der Gaszufuhr geregelt, während der Regulator led g- 
lich die Überschreitung der höchst zulässigen Umlaufszahl ver- 
hindert. 

Im allgemeinen läuft das Stahlwerksgebläse durch, da nach 
Fertigblasen des einen Konverters sofort ein anderer angeschlossen 
wird. Soll aber 
dennoch das Bla- 
sen auf den Kon- 
verter unterbro- 
chen werden, so 
wird die Gasma- 
schine nicht ab- 
gestellt, sondern 
im Gang gehal- 
ten, während die 

Windförderung 
dadurch unter- 
brochen wird, 
daß ein in die 
.Windleitung ein- 
geschaltetes, 
durch einen 
Drehschieber 
steuerbares Ent- 
lastungsventil 
geöffnet wird. 
Der Wind ent- 
weicht dann ins 
Freie und die Gasmaschine läuft so lange leer, bis das Ent- 
lastungsventil wieder geschlossen wird und die Windlieferung 
nach dem Konverter von neuem beginnt. Während der Blas- 
pausen läuft die Maschine mit nur etwa 40 Umdrehungen, es ist 
also nur soviel Gas zuzuführen, als die Leerlaufarbeit von Gas- 
maschine und Gebläse fordert. da in der Windleitung kein 
nennenswerter Überdruck vorhanden ist. Dieser Gasverbrauch 
entspricht den durch die Blaspausen bedingten Niederschlags- 
verlusten in den Rohrleitungen und Zylin- 
dern bei den bisherigen Dampfgebläsen. Á 

Die Gebläse für Metallschmelzöfen | 
stellen in der Regel ähnliche Anforderungen |! 
wie Hochofengebläse. Soll aber der Wind- 
druck eine bestimmte Grenze nicht über- 
schreiten, so ordnet man besondere durch den 
Winddruck betätigte Hilfsvorrichtungen an, 
die im gewünschten Augenblick auf den Gas- 
maschinenregler und durch diesen auf den 
(zaszutritt einwirken. | 

Von den Abbildungen zeigt Fig. 278 
einen Längenschnitt durch ein Nürnberger : 
Gasgebláse von 2000 PS Leistung und |! P 
Fig. 277 ein Aggregat, bestehend aus zwei :: 
Nürnberger Gasgebläsen, von 6300 PS ın 
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¡ tungen hat im letzten Jahrzehnt eine Anzahl von Armaturen- 







Fig. 280. Z. A.: Eine interessante Olpumpe. 





fabriken veranlaßt, sich eingehend mit der Konstruktion solcher 
Vorrichtungen zu beschäftigen. Von den vielen neuen Typen, 
die auf diese Weise entstanden sind, möge heute die Ölpumpe 
„ideal“ einer näheren Betrachtung unterzogen werden. 


Die Ölpumpe ,,Ideal‘‘ besteht in der Hauptsache aus einem 
eisernen Pumpenkörper (Ober- und Unterteil), einem Ölverteiler 
und einem resp. zwei Ölbehältern. Aus letzteren läuft das Öl 
in den Ölver- 
teiler, welcher 
eine der Zahl 
der Schmierstel- 
len entsprechen- 
de Anzahl von 
Bohrungen be- 
sitzt, diese mün- 
den in Hahnchen, 
welche in der 
vorderen Leiste 
des Ölverteilers 
angeordnet sind. 

Von letzteren 
fließt oder tropft 
das Öl — je nach- 
dem sie einge- 
stellt sind 
durch die Schau- 
gläser und ge- 
langt durch ent- 
sprechende Boh- 
rungen an eine 
Reihe von nebeneinander sitzenden Stempeln, die an einem 
oder auch mehreren Stempelträgern angeordnet sind und gleich- 
falls der Anzahl der Schmierstellen entsprechen. 

Erreichen die Stempel ihren höchsten Stand, so tritt Öl 
unter diese. Beim Niedergang der Stempel werden die Zufluß- 
löcher abgesperrt und das eingetretene Öl wird in die Abflußlöcher 
gedrückt. An letztere schließen sich die gleichfalls nebeneinander 
angeordneten Rückschlagventile, die sich beim Niedergang der 
Stempel öffnen, um dem Öl den Durchfluß 
zu gestatten. Beim Nachlassen des Druckes, 
also beim Hochgang der Stempel schließen 
sich die unter Federdruck und außerdem 
natürlich unter dem jeweiligen Arbeitsdruck 
stehenden Ventile wieder und das Spiel be- 
ginnt von Neuem. 

Beim Öffnen der Rückschlagventile wird 
eine gewisse Menge Öl in die durch Anlöt- 
Enden mit Kugeldichtung angeschlossenen 
Schmierleitungen gepreßt, und das entspre- 
chende Quantum tritt am anderen Ende der 
Schmierleitungen in die zu schmierenden 
Räume ein. Es empfiehlt sich, an dieser 
Stelle nochmals ein Rückschlagventil einzu- 
bauen, bzw. den Eintritt des Öles unter Ver- 
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! 
der Zentrale Rombach der Rombacher |! i mittlung eines Rückschlagventiles erfolgen 
Hüttenwerke, Rombach und Mosel- l.i ; zu lassen, damit die in der Leitung befind- 
hütte in Lothringen. — Die genannte An- z \ id oe ee liche Ölsäule nicht dauernd der mehr oder 
lage dürfte wohl eine der größten Kraftgas- Fig. 281. Z. Sg Sc interessante minder zersetzenden Einwirkung des Damp- 


anlagen überhaupt sein, umfaßt sie doch 
außer dem abgebildeten Stahlwerksgasgebläse- 
aggregat von 6300 PS, sieben Nürnberger Hochofengasgebläse 
von 6650 PS und dreizehn Nürnberger Gasmaschinen mit 
14600 PS Leistung. 


| Winke aus der Praxis. | 


25. Eine interessante Ölpumpe. 
Mit Abbildungen, Fig. 280 u. 281. 


Die mit der Einführung der Heißdampfmaschinen unzweifel- 
huft gestiegene Nachfrage nach leistungsfähigen Schmiervorrich- 





fes unterliegt. 

Im Oberteil der Ölpumpe ‚Ideal‘ ist der 
Bewegungsmechanismus untergebracht. Er besteht in der Haupt- 
sache aus einer Welle, deren Kurbelzapfen von einem Gleitstein 
umschlossen wird, der mit einem Zapfen d des Stempeltriigers 
verbunden ist. Auf einem anderen Zapfen der Welle befindet 
sich eine Klemme, die durch eine Klemnischraube auf der Welle 
fixiert ist. Durch Lösung dieser Schraube kann die Klemme 
beliebig gedreht und der mit ihr gekuppelte Hebel zu jeder 
Richtung der arbeitenden Zugstange passend eingestellt werden. 
Der Hebelausschlag ist nach den am Wellenbund vorgesehenen 
Ausschlagmarken einzustellen. Zur Aufnahme des Zugstangen- 
kopfes dient ein gegen Verdrehung gesicherter, in einem Schlitz 
des Hebels verstellbarer Angriffbolzen. 
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Um die Pumpe bei Stillstehen der Maschine von Hand zu 
betätigen, ohne den mechanischen Antrieb zu lösen, ist es nur 
erforderlich, die Kordelmutter, die den Hebel gegen die Arretier- 
scheibe bzw. gegen die Klemme preßt, zu lockern. Eine in der 
Klemme befindliche Feder drückt dann die Arretierscheibe und 
den Hebel zurück, so daß letzterer frei schwingt. . Mittels eines 
Schaltstiftes, der in entsprechende Bohrungen der Klemme paßt, 
kann diese und da- 
mit auch die Welle 
der Pumpe in der 
gleichen Weise be- 
tiitigt werden. 

Bei Pumpen 
für mehr wie acht 

Schmierstellen 
sind zwei Wellen 
vorgesehen, die 
durch eine Zug- 
stange verbunden 
sind. 

Auf Wunsch wer- 
den die Pumpen 
von der Maschi- 
nenbauanstalt 
„Lentz‘ Metall- 
abdıchtung G. 
m. b. H. in Berlin 
anstatt mit oszil- 
‘lerendem auch 
mit  rotierendem 
Antrieb geliefert. 
Wie uns diese mit- 
teilt, weichen die 
heute entgültig feststehenden Modelle der Ölpumpe von den 
ersten Ausführungen natürlich erheblich ab, da den Vorschlägen 
der Abnehmer dieser Apparate stets weitgehende Beachtung 
geschenkt worden sei. ,,Zuerst habe man nur Pumpen für 
2, 4, 6 und 8 Schmierstellen geliefert, während sie heute für 
jede Zahl von Schmierstellen ausgeführt würden. Bei Pumpen 
von 5 Schmierstellen an würden auch zwei Vasen vorgesehen, 
oder, falls an- 
statt der Glas- 
vasen eiserne 
Behälter bevor- 
zugt werden, 
diese geteilt, so 
daß es möglich 
sel,- zwei Sor- 
ten Öl zu ver- 
wenden. Beide 
Vasen bzw. Be- 
hälter könnten 
dann weiter mit 
oder ohne Heiz- 
vorrichtung ge- 
liefert werden.“ 

Die Schau- 
vláser der Ölpumpe , Ideal“ ruhen in federnden Einsätzen und 
können jederzeit durch einfaches Niederdrücken der letzteren 
eingesetzt bzw. herausgenommen werden. 


Fig. 282. Z. A.: Ventillose Pumpe „Bavaria“. 


Fig. 284. 


26. Ventillose Pumpe „Bavaria“. 
Mit Abbildungen, Fig. 282 bis 254. 


Einen wesentlichen Fortschritt im Bau von Pumpen stellt 
die neue Pumpe „Bavaria“ der Molkereimaschinenfabrik 
Gebrüder Bayer in Augsburg dar, die Fig. 282 geschlossen 
und Fig. 283 offen wiedergibt. 

Das Merkmal dieser Pumpe liegt in der Einfachheit ihrer 
Arbeitsweise. Die Saug- und Druckwirkung erfolst durch die 
hei jedem Hub vor sich gehende Drehung des Kolbens b,, Fig. 284, 














während die Schlitzführung desselben die Arbeit der sonst 
üblichen Ventile besorgt. Weder Räder noch Kugeln noch 
Schieber noch Ventile usw. sind in Tätigkeit, sondern lediglich 
Zylinder b, und Kolben b, arbeiten. 

Wichtig ıst auch, daß man die Maschine bequem reinigen 
kann. Durch Öffnen des Verschlußbügels ist der Zylinder mit 
einem Griff abzunehmen und Kolben und Zylinder liegen zur 
Reinigung frei. Die Lagerung der Kolbenstange ist eine doppelte, 
der Antrieb erfolgt durch Kugelgelenk. Lagerung und Antrieb 
sind eingekapselt und damit den Feuchtigkeitseinflüssen ent- 
zogen. Die horizontale Kolbenstangenführung ermöglicht jeder- 
zeit das Ansetzen eines zweiten Kolbens mit Zylinder, so daß 
eine zweite Pumpe in aller Kürze montiert ist. 

Besonders Bedacht genommen ist bei dem Bau dieser Pumpe 
auf die Ansprüche der Hygiene. So werden für Molkereien 
die Zylinder, Kolben und Kolbenstange aus Alpaka (Neusilber) 
hergestellt, weil Pumpenteile, die einer dauernden Reibung unter- 
worfen sınd, keine 
Verzinnung gestat- 
ten und Messing 
und Rotguß für Ge- 
tränke bzw. Nah- 
rungsmittel als ein- 
wandsfrei nicht zu 
bezeichnen sınd. 
Anders Neusilber; 
durch seinen hohen 
Prozentsatz an 





Nickel bleibt es 
nicht nur silber- > 
weiß, sondern ist : Fr ¿il 


auch stahlhart, die Fig. 283. Z. A.: Ventillose Pumpe „Bavaria“, 
in Anspruch ge- 

nommenen Teile sind also einem Verschleiß so gut wie nicht 
ausgesetzt; dazu widersteht es Säuren besser als Messing, Rot- 
guß und Kupfer. 

Ein hygienisch durchaus vollkommener Förderapparat für 
Flüssigkeiten kann allerdings wohl kaum konstruiert werden. 
Um indes die Pumpe auch dem Wassertransport usw. dienstbar 
zu machen, wird sie auf Wunsch eventl. ın Eisen- und Stahl- 
guß, ebenso in 


Rotguß herge- 
stellt. 
Zur Hebung 
von dicken 


Flüssigkeiten 
eienet sich die 
Pumpe, weil sie 
keine Ventile 
hat, naturge- 
mäß ebenfalls. 
Besonders 
zweckmäßighat 
sich schließlich 


eine Kombi- 
Z. A.: Ventillose Pumpe „Bararıa“. natıon von 
Alpaka und 


| Eisen erwiesen, wobei die Alpaka-Pumpe zum Fördern von 


Milch, Rahm, Bier usw. dient, während die Eisen-Zwillings- 
pumpe Wasser saugt und hebt. 


Nachstehende Tabelle gibt die Hauptdaten der Pumpe, 
Fig. 284, 




















FE KR GOEN rie ca ¿SE FA se Abmessungen 

Ga En A teen 2253| 2% 

a | n= 50 n=75 Geo Ge | e a b c d ; © 
70 80 1700 2550 | 350 | 55 | 50 2001490 280' 1” ' 340 
80 100 2800 4200 | 400 | 60 | 55 220 560 340 1'/, 360 
100 100 4500 6750 450 70 65. 2440:570-360 2% 400 
110 120 6500 9750 500 80 | 7 290 680 380: 2” ,470 


(NB. Die Abmessungen a bee sind mm, die d engl. Zoll). 
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Die kombinierten Speisewasser-Wärm- und Überhitzer- 
einrichtungen der Lokomotiven der ägyptischen Staats- 
bahnen. 

Mit Abbildungen Fig. 285 und 286. 


In einer Sitzung der „Institution of Mechanical Engineers“ 
sprach sich einer der Ingenieure der ägyptischen Staats- 
bahnen unter anderen auch über die, von deren Verwaltung an 
ihren Lokomo- 
tiven getroffenen 

Einrichtungen 
für die Über- 
hitzung des 
Dampfes und 
die Vorwär- 

mung des 
Speisewassers 
aus. 

Die Einrich- 
tungen befinden 
sich in der 
Rauchkammer 
der betreffenden 
Lokomotive. Da- 
neben ist eine 
nach dem Wor- 
thingtontypus 
gebaute Kessel- 
speisepumpe h 
(Fig. 285) auf 
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bewegt sich dann rückwärts und entweicht schließlich. Der Aus- 
puffdampf dagegen tritt am vorderen Ende ein und wird durch 
die üblichen Ablaßhähne als Kondensat abgeleitet. Der Vorwärmer 
enthält 82 Röhren von je 7 Fuß Länge. 

Das aus dem Vorwärmer tretende Wasser gelangt in einen 
genau so gebauten zweiten Vorwärmer e, Fig. 286, der auf der 
anderen Seite der Rauchkammer angeordnet ist. Aus diesen gelangt 
es in das Speiseventil f der Lokomotive. 

Nach Vorstehendem durchläuft also das Speisewasser ehe 
es in den Kessel gelangt, eine Heizfläche von rund 164 Qua- 
drat-Fuß. 

Der Überhitzer besteht aus einem Gefüß b von 2 Fuß 
41/, Zoll in der Linge und 2 Fuß 2 Zoll äußerem Durchmesser. 
Das Gefäß ent- 
hält 792 Röhren 
von je °/, Zoll 
äußerem Durch- 
messer und ist 
nahe dem Schei- 
tel der Rauch- 
kammer hinter 
dem Schornstein 
aufgehängt. Es 
werden hier 283 

Quadrat-Fuß 
Heizfliche der 
Einwirkung der 
heißen Gase aus- 
gesetzt und soll 

nach Angabe . 
ebenjenes Be- 
richterstatters 
mit den Über- 
hitzern ein sehr 
guter Effekt er- 








der rechten Seite G zielt worden 

des Lokomotiv- 19: 285. Z. A.: Die kombinierten Speisewasser- Wärm- und Uberhitzereinrichtungen der Lokomotiven der sein. Der Kes: 
rahmens ange- ägyptischen Staatsbahnen. seldampf muß, 
ordnet, die den ehe er in den 


bei uns üblichen Injektor ersetzt. Auf der Saugseite dieser Pumpe 
und, den Auspuffdampf derselben Seite benutzend, ist ein kleiner 
Speisewasservorwärmer aufgestellt, der 37 Röhren ent- 
hilt, jede von 2 Fuß 6 Zoll Länge und mit einem äußeren Durch- 
messer von 3,8 Zoll. 

Das in diesem einigermaßen erwärmte Wasser geht in den 
Hauptvorwärmer auf der rechten Seite der Rauchkammer. 
Dieser wird ebenfalls mit Auspuffdampf geheizt, jedoch geht nur 
ein Teil desselben durch den Vorwärmer, der größere Teil wird 
direkt ins Blasrohr der Lokomotive geleitet —. 

Das Wasser tritt von hinten in den Vorwärmer ein, durch- 
läuft ihn nach vorn zu und kehrt an einer Prellplatte um. Es 


Zylinder der Maschine eintreten kann, den Uberhitzer passieren, 
wobei er durch ein System von Prellplatten zu einem schlangen- 
förmigen Wege gezwungen wird. Skz. 3, Fig. 286 läßt den Weg 
des Dampfes erkennen. 

Die von F. H. Trevithick in Kairo mit diesen Einrichtungen 
ausgestatteten Lokomotiven haben Zylinder vom 18 X 24 Zoll, 
Triebräder von 6,3 Fuß Durchmesser und arbeiten mit einem 
Kesseldruck von 160 Pfund per Quadratzoll. Die Temperatur, 
um welche der Kesseldampf durch die Überhitzung erwärmt wird, 
stellt sich auf 80° F. 

Die Maschinen sollen bisher allen an sie zu stellenden Ansprüchen 
genügt haben. 
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Mechanische Koksförderungs- und Separationsanlagen 
im städtischen Gaswerk zu Cassel. 
Von Regierungsbaumeister a. D. L. Kropf in Cassel. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 27 u. Abbildungen, Fig. 287 u. 288. 
Im städtischen Gaswerk zu Cassel wurden im Jahre 1906 
rd. 35000 Tonnen Kohlen bezogen, 23000 Tonnen Koks erzeugt 
und 18000 Tonnen Koks für den Verkauf waren zu bearbeiten. 
Zu einer zweckmäßigen und billigen Förderung dieser Massen- 
güter reichten die bis dahin vorhandenen Einrichtungen nicht aus. 








Fig. 286. Z. A.: Die kombinierten Speisewasser- Wárm- und Überhitzer- 
einrichtungen der Lokomotiven der äyyptischen Staatsbahnen. 


— Das Ausladen der Kohlen erfolgt von Hand und zwar 
möglichst vom Waggon aus unmittelbar in die Kohlenbrecher und 
Elevatoren, die dann mittels Kratzrinne oder Trogförderer die 
hochgelegenen Kohlenbunker beschicken. Die Koke werden 
mittels sogenannter Browerrinnen, teilweise auch unter Zuhilfe- 
nahme eines Aufzugs nach den an der Längsseite des Retorten- 
hauses liegenden Koksschuppen befördert. — Die Verteilung in 
diesen erfolgte bisher durch eine Rollbahn, die aber selbst be- 
scheidenen Anforderungen nicht mehr entsprechen konnte. — 
Der vorherrschende Handbetrieb, mit dem sich die recht er- 
hebliche Massenförderung teilweise noch vollzog, erforderte 
aber nicht nur eine große Arbeiterzahl mit hohen Lohnauf- 
wendungen; sondern er machte auch eine rechtzeitige Erledigung 
der Arbeiten zeitweise unmöglich, weil die stärksten Anforderungen 
an den Betrieb gerade in die kurzen Wintertage fielen. 

Daher sah sich das Casseler Gaswerk, dessen Lageplan in 
Fig. 287*) gegeben ist, nach dem Beispiel anderer ähnlicher 
Werke veranlaßt, im Interesse eines sparsamen und gesicherten, 
geordneten Betriebes zur Schaffung einiger mechanischer Förder- 
und Verladeeinrichtungen zu schreiten. 

Zunächst galt es, für die Koksbewältigung die erforderlichen 
Einrichtungen zu treffen, da beim Koksversand im vorhergehenden 
Winter die meisten Stockungen aufgetreten waren, während die 
Frage der maschinellen Kohlenförderung ihrer Lösung im 
nächsten Jahre entgegen gehen sollte. 

Gemeinsam mit den vorbezeichneten Maßnahmen verlangte 
auch die Kokszerkleinerung und Kokssortierung eine Neube- 
arbeitung, da die bis dahin vorhandene, noch aus dem alten Gas- 
werk stammende fahrbare Zerkleinerungsanlage unpraktisch und 
nicht mehr genügend war; das Ergebnis von Nußkoks sowie an 
Nuß II und Gruß mußte von zusammen 3 Mann noch besonders 
behandelt werden. Gleichzeitig mit der Koksförderung und der 
Koksseparation waren ferner noch die Schlacken- und Aschen- 
förderung sowie das Schlackenlesen mit zu bearbeiten und 
hierfür besondere Einrichtungen zu treffen; in den Schlacken 
finden sich nämlich noch vielfach unverbrannte Koksstücke. 


*) In Fig. 237 bedeutet: 


A = Retortenhaus | F = Werkstättengebäude 

A, = Kohlenschuppen | G = Magazingebäude 

A, = Koksschuppen l H = Pförtnerhaus 

B = Apparate | I = Gasmeisterhaus 

L = Zysternen | K = Magazinschuppen 

D = Kesselhaus L ar Hauptgasleitungen nach 
E = Schmiedelager | der Stadt. 





Die Bearbeitung des Projektes bot dem Konstrukteur man- 
cherlei Schwierigkeiten, die zum Teil in der eigentümlichen 
Stellung der Ofenblöcke begründet sind; das Koksergebnis wird 
nicht an einer, sondern an drei verschiedenen Stellen ins Koks- 
lager geschafft, während für eine mechanische Behandlung eine 
einzige Ausschüttstelle erwünscht gewesen wire. Da mit dem 
ersten vollen Ausbau des Gaswerkes täglich etwa bis zu 50000 cbm 
Gas erzeugt werden sollen, muß mit einer größten täglichen 
Koksverkaufsmenge von 90000 bis 100000 kg gerechnet werden, 
die in sechs bis sieben Arbeitsstunden bewältigt werden muß. 
Die Koksförderungs- und Separationsanlage war daher 
für eine Stundenleistung von 15 t vorzusehen. 

Zur Herstellung der Anlage kamen zunächst für die Auf- 
nahme der Nachtproduktion hoch gelegene Nachtbehälter und 
als Förderorgane Seil- und Hängebahnen, Band- und Trog- 
förderer, Conveyors (Becherwerke) und Aufzüge in Frage. 

Namentlich schien von vornherein eine Hängebahn mit 
mechanischem Seilbetrieb als zuverlässig, einfach und billig den 
Vorzug zu verdienen; die Schwierigkeiten aber in den gegebenen 
Höhen und in der Lägenentwickelung machten auf diesem Wege 
eine Lösung unmöglich. Die Trogförderer und Conveyoranlagen, 
die sich für Kohle gut eignen, sind für Koks weniger empfehlens- 
wert, weil das Material hart wie Schmirgel ist und großen Ver- 
schleiß verursachen würde; die Kosten sind übrigens auch recht 
erhebliche. 

Auf die Errichtung besonderer Koks-Nachtbehälter nach dem 
Muster anderer Städte wurde nun verzichtet; das Nachtergebnis 
kommt durch die hoch zu führenden Koksrinnen in einfachster 
Weise (vgl. Fig. 5, 6 u. 8 bis 11) auf das durch eine Monierwand 
umschlossene Hauptlager; diesem wird der Koks am Boden durch 
rasch laufende Förderbänder b*) aus Balatagurten in billigster 
Weise vom Elevator am Separationsgebäude zugeführt. Die 
Gurtförderer laufen auf eisernen Rollen, Fig. 5. Zur Aufnahme 
der Förderanlage dienen Kanäle aus Ziegelmauerwerk, Fig. 5 
u. 9 bis 11; dieselben haben ein ungefähr quadratisches Profil von 
rd. 2,2 m Tiefe und 2,1 m Breite; sie laufen in gleicher Richtung 
mit der Schlackenbahn. 

Für sämtliche Gurtförderer sind reichliche Füllöffnungen 
c in etwa 2,5 m Entfernung voneinander angebracht. Der Koks 
läuft aus diesen nur in gewünschter Menge aus und stockt bei 
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Fig. 287. Z. A.: Mechanische Koksförderungs- und Separationsanlagen 
im städtischen Gaswerk zu Cassel. 


jeweiligem Stillstand des Gurtförderers. Hierfür ist eine auf dem 
Rollengerüst des Gurtförderers verschiebbare Auslaufschurre d 
mit Seitenhemmung angebracht, Fig. 5. Auf solchem Wege ge- 
langt der Koks in den Einschüttrichter eines Elevators. Über 
dem Trichter steht dann noch eine Zerkleinerungsmaschine. Der 
Koks kann nach Wahl ungebrochen oder nach Passieren der Zer- 


*) In Fig. 1 u. 2 auf Tafel 27 und in Fig. 288 bedeuten: 


A, = Koksschuppen e, == Hauptkoksrinne für die Ofen- 
e = Koksrinne fiir Ofenblock IV blöcke I und II 
e kb éi o III TI = Kratzer- oder Transportband 


g == Hiingebahn. 
In Fig. 5 u. 6 auf Tafel 27 bedeuten: 


a == Gasleitung (zum Apparatenhaus) 
a, = Teerleitung (nach den Teergruben) 
h = Schlackenbahn. 
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kleinerungsmaschine gebrochen zum Elevator gelangen. Dieser 
Koks-Elevator fördert das Material in die Höhe und über ein 
Spring-Sortiersieb in die verschiedenen hochliegenden Silos (fiir 
jede Sorte einen). Außerdem ist noch ein zweiter Elevator — 
mit Vorschüttbecken am Ende des Gurtförderers — für Schlacke 
errichtet, der aber auch für Koks benutzt werden kann. 

Aus den Silos wird der Koks durch einfaches Öffnen von 
Schiebern unmittelbar rasch und ohne besonderen Arbeitsaufwand 
in Waggons, in Fuhrwerke oder in Zentnersäcke abgefüllt und 
kann unmittelbar während des Abfüllens verwogen werden. Des- 
wegen sind sowohl die eine Waggonwaage wie die Fuhrwerkswaage 
direkt an die Separation versetzt, wie auch für das Sackabfüllen 
im Inneren eine fahrbare Hänge-Sackwaage angebracht ist. 

Bei der Schlackenförderung handelte es sich um geringere 
Fördermengen; dafür wurde eine einfache Hängebahn mit Hand- 
betrieb vorgesehen. 





LEL 


Die Ersparnis neben der nicht besonders in Geldwert an- 
gesetzten Vergrößerung der Leistungsfähigkeit und Sicherheit des 
Betriebes sowie der Verminderung des Grießergebnisses beläuft 
sich somit auf 0,72 M—0,53 M. = 0,19 M. für die Tonne. 


Die Zeit zur Füllung für 10 Tonnen beträgt jetzt. 30 Min. 
An Arbeitskräften zur Füllung sind für 10 Tonnen 
erforderlich jetzt . 5 Leute. 


Vor Errichtung der a a. h. im Jahre 1905 waren er- 


forderlich an Löhnen 11500 M. 
An Zeit zur Füllung; für 10 Tonden 2 Std. 
An Arbeitskräften zur Füllung; für 10 Tonnen 9 Leute. 


Unter Berücksichtigung der Lohnsteigerungen und der Ver- 
minderung des Grießergebnisses (außer der Verzinsung, Amor- 
tisation und Unterhaltung) ist die Ersparnis jedoch auf mindestens 


Die Förderung vollzieht sich in denselben | 4500 M. oder rd. 0,25 M. für die Tonne anzusetzen. 
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Fig. 288. Z. A.: Mechanische Koksförderungs- und Separationsanlagen im städtischen Gaswerk zu Cassel. 


Kanälen wie der Kokstransport. Die Schlacken werden durch 
den zweiten Elevator in die Höhe befördert und dort sortiert, 
d. h. es wird das Feine .erst abgesiebt, und dann werden die 
Koksstücke ausgelesen. — Soweit als möglich werden auch die 
Schlacken zur bequemen raschen Verladung hoch gelagert. — Die 
entstehenden Vorräte an Schlacken kommen auf den Hof. 

Diese Anlage einer Hängebahn bildet für den Notfall auch 
die Reserve zur Förderung von Koks. Der für die Schlacken 
vorgesehene Elevator dient auch für den Koks als Reserve. 

Der ausgelesene Koks geht als Feuerungsmaterial in das Re- 
tortenhaus zurück. 

Für die Lagerung großer Vorräte auf dem Hofe, für die 
Koksversorgung des Kesselhauses und später auch der Koks- 
gasanstalt kann jederzeit eine elektrische Hängebahn, von der 
Separationsanlage ausgehend, abgezweigt werden. Bei dieser 
kann der Betrieb mit geringen Aufwendungen durchgeführt 
werden. 

Der Koks wird von den Querrinnen aus — unter Vermeidung 
alles Umschaufelns und Umtransportes — unter m8glichster Scho- 
nung des Materials direkt im Hauptlager gelagert; diesem wird er 
wieder ohne Einschaufeln und fast ohne Handarbeit am Boden 
entnommen, dann wieder transportiert, sortiert, gegebenenfalls 
zerkleinert, verladen und verwogen, was alles auf einem natur- 
gemäßen, einfachen, sicheren und billigen Wege erfolgt. 

Von dem Hauptlager rückt der Koks unter Trichterbildung 
in der Lagermasse allmählich durch die Öffnungen nach unten ab. 

Durch die Überleitung des ganzen Koksergebnisses auf das 
Sortiersieb wird der Koks gut klassiert; die maschinelle Zer- 
kleinerung und die Bildung minderwertigen Gruses wird verringert. 

Die Kosten der Anlage ergaben sich: 


Für die Herstellung ; . rd. 70000 M. 
Für Betriebskosten sind zu veranschlagen nach 
Abzug von sonst erforderlich gewesenen Auf- 
wendungen i. B. v. rd. 10000 M.. . . . rd. 60000 ,, 
Davon sind gerechnet 4% Zins und 2%, Amortisation; 
demnach sind für 1 Jahr aufzubringen: 
An Kostenaufwendung . 3600 M. 
Für Unterhaltung und Ausbesserungen 800 ,, 


1500 Std. zu 0, 15 M. 


Fiir Betriebskraft von 8 PS; 1800 ,, 
Für Löhne an 5 Mann zu 1500 Std. zu 0,40 M. 3000 ,, 
Fiir Sonstiges . 400 ,, 


Erforderlich sind bei ee von , 18000 Sonne. 

Zusammen: 9600 M. 
rd. 0,53 M. 
rd. 0,72 M. 


Auf die Tonne sind somit zu rechnen 
Auf die Tonne waren früher zu rechnen 


Diese vorberechnete Ersparnis kann mit den Jahren und 
mit der Vergrößerung des Umsatzes noch wachsen. 

Auch die größere Unabhängigkeit von den immer schwieriger 
werdenden Arbeiterverhältnissen, die Möglichkeit prompterer und 
sicherer Erledigung des Versandes sprechen gewichtig zu Gunsten 
der neuen Anlage und geben ihr eine besondere wirtschaftliche 
Bedeutung. 

Die Ausführung der Betriebseinrichtung geschah seitens der 
Maschinenbau-Actien-Gesellschaft vorm. Beck & Henkel 
zu Cassel unter Leitung des Gaswerk-Direktors Eisele. 


Eisenbahnbrücke aus Eisenbeton 
im Zuge der elektrischen Bahnen im Vésubie-Tal (See-Alpen). 
Mit Zeichnungen auf Tafel 26. 


Die elektrische Bahn im Vésubietal in den See-Alpen 
enthält eine ganze Anzahl hochinteressanter Bauwerke, unter 
denen speziell die auf Tafel 26 in den verschiedenen Schnitten 
und Einzelheiten wiedergegebene Eisenbetonbrücke zu er- 
wähnen ist. 

Allerdings gehört diese Brücke nicht zu da modernen 
„Riesenwerken‘“, denn ihre gesamte Spannweite beträgt ja nur 
3-14 = 42 m und die Breite auch nur 3,5 m, ebenso liegt die 
Brückenbahn nur 5 m über den Wasserspiegel des überdeckten 
Wildstromes, aber die Brücke ist insofern bemerkenswert, als 
ihre Mittelpfeiler schräg zur Achse der Brücke gestellt sind und 
nicht wie das sonst üblich ist, rechtwinkelig zu derselben. Dadurch 
ergaben sich natürlich besondere Konstruktionen, die in ihren 
Einzelheiten aus den Details der Tafel hervorgehen. 

Wie angedeutet, zerfällt die Brücke in drei Durchlässe von 
je 14 m Spannweite. Die beiden äußeren Durchlässe werden nach 
den Enden zu durch im Zug der Brückenachse angelegte, gemauerte 
Widerlager abgeschlossen, nach innen dagegen durch schräg zur 
Brückenachse angelegte Eisenbetonpfeiler. Der Winkel stellt sich 
auf 45° Eisenbetonpfeiler und Widerlager sind sämtlich auf 
gewaltige Betoneisenklötze aufgesetzt, von denen die für die 
beiden Betoneisenpfeiler je 4 m Höhe, bei 4,5 m Länge und 2 m 
Breite haben. Der für das linke Widerlager dagegen besitzt 
eine Höhe von nur 3 m und eine Breite von 2 m, ist also um 1 m 
niedriger als die ersterwähnten. Die größere Höhe der Fundamente 
für die Mittelpfeiler ergab sich aus den Verwüstungen, die das 
Wildwasser bei jeder Überschwemmung im Bett des Flusses an- 
zurichten pflegt. 

Das Widerlager am rechten Ende der Brücke ist auf einem 
5 m tiefen Fundamente gegründet, weil auf dieser Seite der an- 








stehende Felsen nicht wie auf der linken, bis dicht an das Wider- 
lager herantritt, sondern erst in einer Tiefe von rund 41, m 
angetroffen wird. 

Als Mörtel wurde für das Gemäuer der beiden Widerlager 
hydraulischer benutzt. Ebenso wurden beide Widerlager in der 
allgemein üblichen Weise nach obenzu abgetreppt; unten haben 
sie eine Stärke von 1,20 und oben eine solche von 0,6 m; ihre 
seitliche Fortsetzung finden die beiden Widerlager in den Flügel- 
mauern, die 

am Grunde 
1,20, in der 
Mitte 0,9 und 
dann 0,6 m 
stark sind 
(vel. Fig. 3). 
Die beiden 
Mittelpfei- 
ler werden 
durch Beton- 
eisen - Monoli- 
ten von ~ 5,2 
m Höhe, 2,4 
m Breite aber 
nur 0,16 m 
Stärke gebil- 
det, diese sind 
auf jeder Seite 
Fig. 289. Z. A.: Die rationelle Geschwindigkeits- (vgl. Fig. 7 u. 
regelung der Dampfturbinen.*) 14) durch 50 
horizontale 
Stábe m von 8 mm Durchmesser und 3,25 m Lánge, sowie 22 ver- 
tikale Stábe n von 8 mm Dicke und 5,30 m Lánge armiert. Unter 
sich sind die Horizontalen dann wieder durch 10 Bügel von 9 mm 
Dicke und 0,25 m Länge im aufgebogenen Zustande vereinigt, 
die in einem Höhenabstande von 0,20 m eingelegt sind. 

Im übrigen geht die Anordnung der Versteifung genügend 
deutlich aus den Fig. 7 und 14 der Tafel hervor. Von diesen läßt 
die erstere einen Pfeilerfuß im Aufriß und die zweite denselben 
Fuß im Grundriß erkennen. Aus derselben Fig. 14 geht dann 
weiter auch hervor, daß die Endpartien der Pfeiler durch qua- 
dratische Vorlagen noch besonders versteift sind. In diesen Vor- 
lagen sind je vier vertikale Steifen von 9 mm und 2,8 m Länge 
angeordnet, mit denen die Horizontalsteifen m durch Verklamme- 
rung in Verbindung stehen. Den quadratischen Vorlagen ent- 
sprechen quadratische Erweiterungen im Fuße selbst und zwar 
stellten sich diese auf 0,65 - 0,65 m. Auch in diesen liegt, wie 
Fig. 11 zeigt, ein Netz von Drahtsteifen. 

In ihrem oberen Teile gehen die Säulen unmittelbar in die 
beiden Hauptlängsträger über, deren Einzelheiten aus den 
Fig. 8 und 9, sowie aus der Skz. 4 ersichtlich sind. Man erkennt 
daraus, wie die Hauptstränge Zuganker unten (a, b) und Anker 
oben (c, d) enthalten. Jede der unteren Ankergruppen wird 
durch drei Anker von 30 mm Dicke und 14,7 m Länge und drei 
Anker von 30 mm Dicke und 14,9 m Länge gebildet. Die obere 
Gruppe c bzw. d umfaßt je sechs Anker von 30 mm Dicke und 
14,7 m Länge. Je zwei zusammengehörige Ankergruppen a, c 
bzw. b, d sind durch Bügel in bekannter Weise miteinander ver- 
bunden. 

Die Brückenbahn ist dreiteilig gedacht, und zwar dienen 
die in Fig. 9 oben ersichtlichen beiden äußeren Teile als Fußsteige, 
die zentrale Partie als Fahrbahn. Letztere hat eine durchschnitt- 
liche Stärke von 12 cm und liegt in einer Höhe von 0,71 m über 
der unteren Kante der beiden Längsträger; sie trägt auf hölzernen 
Unterlagen die Schienen für die Bahn. Balken, die in einem 
Abstande von rund 1,6 m angeordnet sind, versteifen die Fahrbahn 
und bilden mit den beiden Längsträgern einen Monoliten. Ebenso 
greifen die Eisenversteifungen der Balken und Fahrbahn in die- 
jenige der Längsträger hinein. Auch hier wieder haben wir die 
Versteifung durch Zugstangen f und d unten und Stangen oben. 
Die Stangen f haben 16 mm Dicke und sind 2,05 m lang. Die g 





*) Fig. 289 stellt die automatische Düsenreglung der A.E.G.-Dampf- 
turbinen dar. 


16 mm dick und 2,3 m lang, sie greifen also, da die mittlere Fahr- 
bahn nur 1,5 m breit ist, ziemlich tief in das Material der beiden 
Längsbalken hinein. 

Die Längsversteifung der mittleren Partie erfolgte durch die 
Stangen h und h,. Von diesen sind diejenigen h von 7 mm Stärke 
und 5,1 m Länge in die Druckzone und diejenigen h, von 8 mm 
Stärke und ebenfalls 5,1 m Länge in die Zugzone eingebaut. Da- 
neben sind dann noch Querstäbe i, i, vorgesehen. Von diesen 
haben diejenigen i 7 mm und diejenige 1, 8 mm Dicke. Beide 
Stabreihen aber haben eine gemeinsame Länge von 2,05 m und 
greifen infolgedessen ebenfalls verhältnismäßig tief in das Fleisch 
der Lángshalken. 

Die als Fußsteige dienenden Partien der Decke sind einer- 
seits durch die 7 mm dicken und 5,1 m langen Anker o und 
andererseits durch die 8 mm dicken und 2,2 m langen Queranker o, 
versteift. Letztere sind mit den Steifen an den Geländerstützen, 
die im vorliegenden Falle (vgl. Fig. 5 und 6) ebenfalls in Beton- 
eisen ausgeführt wurden, verbunden. 

Es ist wohl das erste Mal, daß Eisenbeton auch zur Her- 
stellung von Geländerstützen benutzt wurde, um so inte- 
ressanter sollte aber auch das Detail Fig. 5 sein. Die Geländer- 
stäbe werden durch Gasrohre von 3 mm Weite dargestellt, die 
in einem Abstande von 0,255 m unter sich angeordnet sind. 
In den Geländerstützen werden die Gasrohre k durch 
8 mm starke und 2 m lange, um sie herum gebogene Stäbe ver- 
bunden, die durch in gewissen Abständen um sie gelegte Bügel 
resp. Umschnürungen in der richtigen Lage zu einander gehalten 
werden. 

Die Verbindungspfeiler mit den Fundamentblöcken 
werden durch die Skizzen 10 und 11 der Tafel veranschaulicht. 
Von diesen gibt die Skizze 10 einen Schnitt durch die mittlere 
Partie (vgl. Fig. 14). Aus beiden Skizzen geht die Verbindung 
der vertikalen Steifen m mit dem Fundamentblock und außerdem 
die Anordnung der Versteifungen in den erweiterten FuBpartien 
hervor. Es sei darauf aufmerksam gemacht, daß die horizontalen 
Versteifungen der mittleren Fußpartien Fig. 10 durch zwei Stäbe 
aus Rundeisen von 9 mm Dicke und 2,8 m Länge gebildet werden, 
während die in 
den erweiterten . 

Teilen der Ä 
Füße (vgl. Fig. leer 
11) aus 9 mm 


Rundeisen her- CH 
gestellt sind. oy) 
Von den Ver- D | A S 


steifungen mr 
sind auf einen 
laufenden Me- 
ter zehn Stiick 
verlegt, vonden Bei 
Vertikalsteifen 


I N in 
auf den laufen- =: 
den Meter fünf. | DE oe 

In Fig. 12und Ea Y 
13 ist schließ- y 
lich noch das i 

Lehrgerüst 
für die Herstel- 
lung der Längs- 
balken und die 
Fahrbahnange- Fig. 290. Z. A.: Die rationelle Geschwindigkeits- 
deutet. Wie regelung der Dampfturbinen.*) 
man sieht, wird 
das Lehrgerüst durch ein Gitterwerk gebildet, dessen obere Partie 
die Form für die Betoneisenkonstruktion darstellt. Die zum 
Lehrgerüst verwendeten Hölzer haben nachstehende Querschnitte: 
6-6, 22-8, 12-4, 20-5, 25-15, 20-15, 15-15, 25-25, 22-10, 
26-25cm. Eine Erklärung zur Anordnung dieser Hölzer ist mit 
Riicksicht auf die Deutlichkeit der Zeichnung nicht erforderlich. 

Nach ,,Nouvelles Annales de la Construction“ lag die Aus- 


















*) Fig. 290 zeigt eine Drosselreglung, Fig. 291 und 292 eine 
Reglung der Frischdampf-Abdampfturbine des A.E.G. 
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führung der Brücke in den Händen der Firma Woelffle, während 
die Projektierung durch das Haus Piquetty in Paris durch- 
geführt wurde. Die Kosten stellten sich per cbm verstärkten 
Beton auf 333 Franken, per Meter linear gemessenen fertigen 
Werkes auf 4,17 Franken. 


Berechnungen aus dem allgemeinen 


Maschinenbau, der Mechanik usw. 





Die rationelle Geschwindigkeitsregelung der Dampf- 
turbinen. 


Von Dr. Ing. H. Kröner, Reg.-Baumeister a. D., Direktor der 
städtischen Gewerbe- Akademie in Friedberg, Hessen. 
Mit Abbildungen, Fig. 289 bis 295. 
(Fortsetzung aus Heft 11.) 


IV. Der Reguliervorgang selbst.*) 


Bestimmung der einflußnehmenden Größen. 


Der charakteristische Unterschied in der Geschwindigkeits- 
regelung der Turbine und derjenigen der Kolbenmaschine besteht 
darin, daß die erstere indirekt, die letz- 
tere direkt regelt. Der Widerstand des 
Reguliermechanismus ist bei der Turbine 
zu groß, als daß er vom Regler direkt 
überwunden werden könnte, ohne daß ent- 
weder der Regler selbst unausführbar, d. h. 
unwirtschaftlich große Dimensionen er- 
halten oder die Präzision darunter Not 
leiden würde. Man ist daher gezwungen, 
zu einem Relais zu greifen, d. h. der 
Regler hat nur die Aufgabe, die Kraft 
auszulösen; die Arbeit zur Verstellung 
des Reguliermechanismus wird von einem 
sog. Servomotor geleistet, der gewöhnlich 
von einer Preßölpumpe gespeist wird. Man 
hat anfangs den Dampfdruck selbst zum 
Betriebe des Servomotors herangezogen; 
diese Disposition hat sich indessen nicht 
bewährt, da die große Hitze des Dampfes 
Klemmungen und damit unzulässige Ver- 
spätungen der Regulierwirkung zur Folge 
hatte. Stodola hat den Servomotor und 
das mit ihm zusammenhängende Gestänge 
»Kraftgetriebe” genannt; dieser Ausdruck 
möge im Folgenden beibehalten bleiben. 

Es ist bekannt, daß die Konstrukteure 
zuerst Enttäuschungen mit diesem Kraft- 
getriebe erlebt haben, indem sie dasselbe 
ohne die sogen. Rückführung angewandt 
haben. Es ist in der einschlägigen Lite- 
ratur hinreichend oft bewiesen worden, daß 
ein Kraftgetriebe obne Rückführung un- 
brauchbar ist. Die richtige Anord- 
nung mit regelrechter Rückführung ist gekennzeichnet durch die 
Fig. 295; wenn die Rückführung feblt, ist Punkt R im Raume 
fest und das Gestänge K-R fällt weg. 

Die Wirkungsweise eines richtig ausgebildeten indirekten 
Reglers wird als bekannt vorausgesetzt; es soll hier nur betont 
werden, daß Gleichgewicht nur eintreten kann, wenn der Schieber 
die Zuführungskanäle zu dem Kraftzylinder absperrt. Es liegen 
daber die entsprechenden Lagen der Reglermuffe und des Kraft- 
kolben - Angriffspunktes R auf durch V gehenden Strahlen. Da 
nun jeder Muffenstellung eine bestimmte Drehzahl und jeder 
Kraftkolbenstellung eine bestimmte Leistung der Turbine ent- 
spricht, so hat diese Rückführung eine eindeutige Zuordnung 
von Drehzahl und Leistung der Maschine zur Folge, womit der 
indirekte Regulator im Prinzip auf den direkten zurückgeführt ist. 
Bei genügend reichlichen Querschnitten und Dimensionen des 


~ 


Fig. 291. 


*) Die Punkte E und F, die auf Zeile 9 u. folg. Seite 185, Heft 11 
erwähnt sind, sind durch ein Versehen in der Fig. 238 S. 170, Heft 10 
nicht E E ist der feste Drehpunkt des Winkelhebels D E. F, 
der bei durch Stange CD mit dem Regulator verbunden ist uud 


welcher bei Punkt F die Ventilstange des Frischdampfventils S, faßt. 
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Z. A.: Die rationelle Geschwindigkeits- 
regelung der Dampfturbinen. 


Schiebers wird der Kraftkolben fast momentan die Stellung er- 
reichen, welche ihm der Regler zuweist, im anderen Falle findet 
eine gewisse Verspitung statt, Je rascher der Kraftkolben sich 
bewegen kann, desto mehr nähert sich der indirekte Regler dem 
direkten; man wird also eine möglichst kleine Schlußzeit des Kraft- 
kolbens anzustreben haben. 

Es sind drei Organe, welche zusammen und in gegenseitiger 
Abhängigkeit die Regelung besorgen, das ist: 

1. Der Regler im engeren Sinne, das Fliehkraftpendel. 

2. Der Kraftkolben. 

3. Das Schwungrad. 

Die überaus scharfen Regulierbedingungen der modernen Be- 
triebe verlangen Regler von einer Präzision, wie sie z. Z. käuf- 
lich gar nicht zu bekommen sind. Die führenden Firmen haben 
deshalb Spezialregler gebaut. Das Hauptaugenmerk ist bei Kon- 
struktion derselben darauf zu richten, die Masse derselben be- 
züglich ibrer Wirkung bei relativer Schwingungsbewegung in der 
Pendelebene möglichst unschädlich zu machen. Nun ist die leidige 
Sache die, daß dies nur bis zu einem gewissen Grad gelingt; so- 
bald aber noch Massenwirkung zu verspüren ist, muß zur Er- 
zielung der Stabilität der Regelung irgend eine Dämpfung ange- 
wandt werden; jede Dämpfung ist aber eine Zutat im Sinne einer 
Herabsetzung der Qualität der Regulierung. Unter den vielen 
versuchten Lösungen dieser Frage ist der 
eine Weg als der allein richtige zu be- 
zeichnen, welchen auch die führenden 
Firmen mit Erfolg beschritten haben, näm- 
lich: die zur Erzeugung der Fliehkraft 
notwendige Masse so zu dimensionieren, 
daß die in den Gelenken auftretende Rei- 
bung eben noch hinreicht, um die Dúmp- 
fung zu erzielen, so daß eine besondere 
Dampfangsvorrichtung, wie Ölbremse z. B., 
überflüssig wird. 


Für die Beurteilung der Güte der 


Mr's 

worin: 2Q ' 

m, == die beziiglich der lebendigen Kraft 
und bezüglich der Relativbewegung 
in der Pendelebene auf den Muffen- 
weg 8 reduzierte Masse des Reglers, 

s == Hub des Reglers in m, 
Q = Muffendruck des Reglers 
bedeutet. 


Dieser Wert T? soll möglichst klein 
sein. Gute Ausführungen von Reglern be- 
sitzen einen Wert: T? = 0,00005 und 
darunter. Daneben ist noch darauf Rück- 
sicht zu nehmen, daß die Größe T, des 
Reglers wiederum der Schlußzeit T, des 
Kraftkolbens angepaßt werden muß. Die 
Schlußzeit des Reglers ist diejenige, welche 
der Kraftkolben braucht, um seinen Hub 
zu durchlaufen, wenn der Steuerschieber 
die größtmögliche Öffnung gibt. Ein Kraftkolben mit kleiner 
Schlußzeit T, braucht einen Regler mit kleinem T, und umgekehrt. 

Es ist ein glücklicher Umstand, daß es die indirekte Anord- 
nung gestattet, einen wesentlich kleineren Hub der Regler zuzulassen, 
als bei direkter Wirkung. Man hat es nämlich in der Hand, 
durch entsprechende Dimensionierung des Steuerschiebers den 
kleinen Reglerhub zu kompensieren. 

Eine Vergrößerung des Steuerschiebers erfordert aber zur 
Erhaltung einer gleich guten Präzision eine Verstärkung der 
Verstellkraft, eine Erhöhung des Muffendruckes. Demzufolge können 
nur hochwertige Federregler mit sehr hoher Umlaufzahl und 
Schneidegelenken in Betracht kommen. Der Regler hat überdies 
der Forderung unbedingt zu genügen, daß man den Ungleich- 
förmigkeitsgrad d am besten während des Betriebes, zum mindesten 
aber vor der Inbetriebsetzung in einer kurzen Betriebspause ändern 
kann, so daß der Regulator den Spezialbedürfnissen des jeweiligen 
Betriebes angepaßt werden kann. | 

Für die als Funktion des Kraftkolbenweges aufgetragene 
Leistung der Maschine, die sog. „Kraftkurve“, sollte nach Mör- 
lichkeit eine gerade Linie, d. h. linearer Zusammenhang, angestrebt 


T? = 


in kg 
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werden. Eine derartige Form ist bei vielen Regelverfahren nicht 
eingehalten ; dieselbe kann aber ohne Mühe durch eine geeignete 
Formgebung der Durchlaßquerschnitte des Dampfeinlaßventils er- 
zwungen werden. Bei einem Ventil gewöbnlicher Bauart, z. B. 
von der Tellerform, würde in den unteren Lagen einem bestimmten 
Ventilbub ein sehr viel größerer Teil der Gesamtleistung ent- 
sprechen, als in den oberen Lagen. Mit anderen Worten, bei 
hoher Belastung wäre ein unverbältnismäßig viel kleinerer Teil 
als Ungleichförmigkeitsgrad des Reglers wirksam, als bei kleinen 
Belastungen; man würde sich aber im Interesse der Stabilität 
und der Ruhe des Ganges eher den umgekehrten Zustand wünschen. 
Zudem wäre aber bei nicht proportionalem Zusammenhang von 
Leistung und Kraftkolbenstellung die gegenseitige Abstimmung 
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Fig. 292. Z. A.: Die rationelle Geschwindigkeitsregelung der Dampfturbinen. 


der einzelnen Regulatoren, wie sie bei der oben besprochenen 
rationellen Regelung parallel arbeitender Maschinen verlangt wurde, 
nur durch langes empirisches Suchen, unter Umständen überhaupt 
nicht, zu bewerkstelligen. Es ist also außerordentlich von Wert, 
die Proportionalität zu erzwingen. Die Kraft des Kraftkolbens 
soll dem Widerstand der Steuerung 2 bis 3 Mal überlegen sein. 

Wie bereits betont, wird neuerdings nur noch Öl als Preß- 
flüssigkeit benutzt und unter Voraussetzung obiger Krüfteverhält- 
nisse kann man die Geschwindigkeit des Kraftkolbens der momen- 
tanen Weite des Steuerkanals, d. h. der Auslenkung des Schiebers 
aus der Deckstellung proportional setzen. 

Die Preßölpumpe soll derart dimensioniert sein, daß sie immer 
noch etwas mehr fördert, als gebraucht wird. Für normale Fälle 
darf angenommen werden, daß der Regulator in der Minute 3 bis 
5 vollständige Spiele durchmacht, womit die Pumpenleistung sich 
auf 6 bis 10 Volumina des Kraftzylinders festsetzt. Wird ein 
Windkessel angewandt, so wird er zweckmäßig so bemessen, daß 
die in ihm sich befindende Flüssigkeit für 2 bis 3 volle Füllungen 
des Kraftzylinders ausreicht und der darüber sich befindende Luft- 
inhalt etwa das 10-fache des Kraftzylinderinhaltes beträgt. Es muß 
betont werden, daß Windkessel bei den meisten Ausführungen 
nicht notwendig sind, da die Widerstände gegen die Bewegung 
der Reguliermechanismen nicht so bedeutend sind. 

Unter diesen Voraussetzungen und mit der Annahme, daß 
der Dampfinhalt in der Turbine zur Zeit oner plötzlichen Störung 
des Gleichgewichts keinerlei Wirkung mehr erzielen kann, habe 
ich in einer Abhandlung: „Die maßgebenden Konstanten bei der 
Regelung der Kraftmaschinen und ihre Wechselbeziehungen‘, ver- 
öffentlicht in d. Z.: „Die Turbine*, Heft XXII vom 20. August 
1910, den Reguliervorgang theoretisch untersucht und gelangte 
zur Gleichung über den Verlauf des Regulierspieles nach er- 
folgter plötzlicher Belastungsänderung auf S. 427 gen. Zeitschrift. 

Diese Gleichung 25 in d. Z.: „Die Turbine“ enthält einen 
Druckfehler. Diese richtige Gleichung ist die hier angegebene: 


es t = 2 E 
= A, d, € 2T, | RTE 5 tl, 
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worin bedeutet: 


pọ = 2 BE = die prozentuale Tourenschwankung. 

0 

A = den Entlastungsgrad, d. b. das Verhältnis des Teil- 
betrags der Be- oder Entlastung zur Maximal- 
leistung. 

e = 2,71828... die Grundzahl der natúrl. Logarithmen. 

t = die Zeit in Sekunden. 

T, = die Schlußzeit des Kraftkolbens, d. h. diejenige 
Zeit, welche derselbe braucht, um mit der ihm 
durch die Gestängeanordnung und Dimensionierung 
gegebenen größtmöglichen Geschwindigkeit seinen 
Hub zu durchlaufen. 


Tu id ee die sog. Anlaufzeit der Maschine. 
fe Ss = eine Verhältniszahl. 


Bezeichnet ø die Anzahl kg Schwungmasse pro 1 PS, 
Maschinenleistung bei 30 m/Sek. Schwerpunktsgeschwin- 
digkeit, so besteht die Beziehung: 


Ta = 1,2 -0 
der _ Ta s Thomann, Wasser- 
SS E 1,2 Turbinen, S. 244. 


Bei einer Schwerpunktsgeschwindigkeit von v m/Sek. 
ergibt sich die Schwungmasse o,, welche bei y m/Sek. 
Schwerpunktsgeschwindigkeit denselben Effekt erzielt 
wie o bei 30 m/Sek. durch: 


H 


BE 
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Aus der Beziehung für q ergibt sicb, daß die Ge- 
schwindigkeitsschwankung q dem Entlastungsgrad A und 
in gewissem Sinne auch dem Ungleichförmigkeitsgrad d propor- 
tional ist; die letztere Erkenntnis muß uns veranlassen, bei Reglern 
einen kleinen Tourenabfall nur zuzulassen zwischen Leerlauf und 
Vollbelastung der Maschine. Aus der Beziehung für q ist weiter 
ersichtlich, daß der Charakter des Regulierspieles einzig und allein 
von dem Wert dr, abhängt und daß die Ausregulierung einer 
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Fig. 203. Z. A.: Die rationelle Geschwindigkeils- 
regelung der Dampfturbinen.*) 









Störung um so eher beendet ist, je kleiner T,, die Schlußzeit des 
Kraftkolbens, d. h. je größer seine Bewegungsgeschwindigkeit ist. 
Diese letztere Erkenntnis nötigt uns, den Steuerschieber recht 
reichlich zu dimensionieren, und zwar, da wir, — wie oben aus- 
einandergesetzt — einen kleinen Hub s des Reglers anzustreben 
haben, besonders im Durchmesser recht reichlich zu wählen, da- 





*) Fig. 293 u. 294 veranschaulichen eine Anzapfturbine mit auto- 
matischer Regelung des Druckes vom Heizdampf nach den Ausführungen 
der A.E.G., Berlin. 








mit wir eine möglichst große Steuergeschwindigkeit entstehen | Berechnung des Dampfverbrauches und Bestimmung 


lassen können. Pr : TE 
Da wiederum der Wert d nahezu festgelegt ist und sehr der Größe der Kalorisatorheizfläche 
klein, etwa ô = 0,02 — 0,05, sein soll, so ist die Güte der Regu- für die Anwärmung des Diffusionssaftes innerhalb 
lierung neben T, noch von dem Verhältnis ta = as abhingig. der Batterie. 
Anka] lr die richtige W T, w Von Franz Rópke in Hamburg. 
Um einen Anhaltspunkt für die richtige Wahl des Wertes Mit Abbildung, Fig. 296. 


Ta zu bekommen, ist im folgenden zunächst der Wert Pmax, d. b. 


die größte auftretende Geschwindigkeitsschwankung für verschiedene Cre EA 





Werte von dt, bestimmt worden. Die Rechnung ist in den Beispiel. 
Tabellen I und II*) niedergelegt. Eine Batterie bestehe aus zwölf Gefüßen zu je 60 hl Inhalt. 
Wir wählen zur Abkürzung die Bezeichnung: Die Verarbeitung Q, betrage in 22 Arbeitsstunden 10000 Ztr. 
t isla = 500000 kg Rüben. Der Saftabzug S soll pr. 100 kg Rüben 
— =t'. = — 1=B,. 
T h Və í fı 110 kg oder gleichbedeutend : e aw! betragen. 
Es nn sich, daß e zu einem Maximum wird, wenn Die Temperatur tw des Druckwassers sei 15% C, die Tem- 
CP _ Ni peratur t, des abgezogenen Saftes 55% ©. Die frischen Schnitzel 
T ocen Weni- tE AR t) gl gelangen mit t, = 5% C in 
1 2k-n den Diffuseur und die aus- 
d. b. für: (= D arctg (— 2B,) + B, gelaugten Schnitzel schie- 


Ben mit tg = 30° C aus. 

Der Einmaischsaft soll 
mit 70°C in den Diffuseur 
eintreten, die Lufttempe- 
ratur des Diffusionsraumes 


worin k eine positive, ganze Zahl bedeutet. Für ein bestimmtes 
Ô Ta tritt das erste und größte Maximum von q für das kleinste 
U auf; wir erhalten das kleinste t' für k = 0. 

Beachten wir, daß für dieses U der 





sin ($, t) gleich — 2, cos (6, t’) sei 15°C. Geheizt werde mit 
ist, so ergibt sich der Maximalwert von q zu: Brüden vom I.Körper, deren 
; S SC Temperatur ta = 104° C 
29 EEE O > LE sei; gedrückt werde über 
1d / max cos (6, t’) E SE = “Pi 10 Gefäße und für die Kalo- Fig. 295. Z. A.: Die rationelle Ge- 


risatorheizrohre sollen Man- 





und wenn wir für cos (ß, t^) den Wert nn setzen und | nesmannrohre von 33,5/38 u der Dampf- 
i T 8 (Bi t) ` mm Durchmesser benutzt BEN 
beachten, daß die Quadratwurzel stets negativ zu nehmen ist, | werden. 
so wird: SES i | Die Größe der Wärme ausstrahlenden, nicht isolierten Ober- 
29 SH =. ape (—28,) fläche eines Diffuseurs und der dazugehörigen Rohrtour sei 
Ad/ max Ò Ta O, = 20 qm; die des Kalorisators O, = 4 qm. 
wo jetzt die Wurzel positiv ist. Berechnung. 
Rübenverarbeitung q pr. Std. 
— Q, _ 500000 
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Theoretischer WärmeverbrauchX. (Formel IIl u. IV). 


X100 kg = S (te — tw) + 200 - tg — 100 (tr + tm) 
, =110(55 — 15) + 200 . 80 — 100 (5 + 15) 
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= q 22730 
NA Xsta. =x4:*X10xg = =~ : 8400 = 1909820 WE. 
` TH 100 100 | 
— E Wärmeverlust durch Strahlung WE/qm¡Std. (For- 


mel V.) 
1. Strahlungsverlust der Diffuseure. 
A, = 125 - s- (1,00774 — 1,0077%) WE/qm/Std. 

Da die Diffuseure nicht mit einer Wiirmeschutzmasse um- 
geben sind, so kann die mittlere Oberflichentemperatur t, der 
Diffuseure gleich der mittleren Temperatur der Diffuseurfüllungen 
angenommen werden; sie ergibt sich aus der weiter unten folgen- 
den Tabelle im Mittel zu rund 60° C. 

Die Lufttemperatur tz ist mit 15% C gegeben und der 
Strahlungskoeffizient s für Ölfarbenanstrich ist nach früherem 3,71. 
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ME An Somit ist: 
Fig. 294. Z. A.: Die rationelle Geschwindigketts- A, =125- 3,71 - (1,007780 — 1,007715) = 214 WE/qm/Std. 
regelung der Dampfturbinen. oder 4,75 WE pr. qm/Std. bei 1° C Temperaturunterschied. 
Für dr, sollen der Reihe nach die folgenden Werte gesetzt 2. Strahlungsverlust der Kalorisatoren. 
werden: Die Kalorisatoren seien vorläufig ebenfalls unbekleidet an- 
0,01 0,02 0.04 0.08 genommen, so daß die Oberflächentemperatur t, gleich der Tem- 
0,10 0,20 0,40 0,60 0,80 peratur des Heizbrüdens = 104° C gesetzt werden kann. 
1,00 1,20 1,40 1,80 2,00 4,00 Folglich ist: 
(Fortsetzung folgt.) A, = 125 - 8,71 - (1,0077104 — 1,007715) — 518 WE/qm,Std. 


oder 5,82 WE pr. qm/Std. bei 1% C Temperaturunterschied. 


Wirmeverlust durch Berührung WE/qm/Std. (For: 
Wë mel VI.) 


*) Die Tabellen folgen in der nächsten Fortsetzung der Ab- 
handlung. D. Red. 





1. Berührungsverlust der Diffuseure. 
| D = 0,55 -b - (ti — t,)"?33 WE/qm/Std. 
WI Mit b = 4 wird: 
"3 B, = 0,55 - A. (60 — 15)t23 ~ 240 WE qm/Std. 
oder 5,34 WE pr. qm/Std. bei 1° C Temperaturunterschied. 
2. Berührungsverlust der Kalorisatoren. 
B, = 0,55 - 4 - (104 — 15)1:°33? ~ 556 WE/qm/Std. 
oder 6,25 WE pr. qm/Std. bei 1% C Temperaturunterschied. 


Gesamt-Wärmeverlust durch Strahlung und Be- 


rührung WE/Std. (Formel VII) 
1. Für die Diffuseure. 


Vsta. = n- O,- (Ay +B,)=10-20 . (214 + 240) = 90800 WE; Std. 


oder 10,09 WE pr. qm/Std. bei 1° C Temperaturunterschied. 
2. Für die Kalorisatoren. 


oder 12,07 WE pr. qm/Std. bei 1°C Temperaturunterschied. 


3. Zusammen: 
= V = 90800 + 42960 = 133760 WE/Std. 


Të ® Nach der Formel von Rosetti berechnet sich der Wiirme- 
verlust der Fläche n-O durch Strahlung und Berührung zu: 


Va. =n:0-0-(t, — ty) WE/Std. 


2 
en c u (fi u 19) * (ti — t2) WE/Std. 


1. Für die Diffuseure. 


273 + 60 
Vsa = 10-20- [+o Aa ) — 


„ = 77346 WE/Std. 
oder 8,59 WE pr. qm/Std. bei 1% C Temperaturunterschied. 


19) .(60 — 15) 





EEE 2. Für die Kalorisatoren. 

ee Veta, = 10-4. k +0,5 (ET = 19) . (104 — 15) 
es „ = 36155 WE/Std. 

= af oder 10,15 WE pr. qm/Std. bei 1° C Temperaturunterschied. 
SE ) 3. Zusammen: 

ee ZV = 77346 + 36155 = 113501 WE/Std. 

: , Sg : Gewählt sei der Mittelwert beider Resultate: 

N EVsa = A — — 123630 WE/Std. 
A Vd 123 630 
oe | Sours ge 
e CH 100 kg - 100 99 730 - 100 

SE ee e — 544 WE pr. 100 kg Rüben. 


Gesamt-Wärmeaufwand Y. (Formel X u. XI.) 


d í : Ysta. =Xsta + Z Vera. = 1909 320 + 123630 
NE a ‘ = 2032950 WE/Std. 
aoe , Ysta. 2032950 : 
e Y 100 kg = e -100 = 32780 ` 100 = 8944 WE pr. 100 kgRüben. 
de Dampfverbrauch D (Formel XII u. XIII.) 
+ __ Ysu. _ 2 032 950 
Dia. = pale o/Std. 
; Std. 540 un — 3764 kg/St 
| — Yıoox 8944 | 
D — | Bie Oe . -o Rüben. 
100 kg = san 540 16,6 kg pr. 100 kg Rüben 


nn dog  - 


Veta, = n - Og - (A, + B2) = 10 - 4-(518 + 556) = 42960 WE Std. 





Zn Fig. 296. Z. A.: Berechnung des Dampfverbrauches und Bestimmung 
ea der Größe der Kalorisatorheizfläche. 





Wirmedurchgangskoeffizient k. (Formel XIV.) 
Die kleinste Geschwindigkeit v des Saftstromes in den Heiz- 
rohren des Kalorisators während des Maischens bezw. während 
des Drückens kann zu rund 0,25 m/Sek. angenommen werden; 
damit wird dann zunächst nach Formel XIVa: 
a, == 300 + 1800 Vv = 300 + 1800 Y0,25 
a, ~ 1200 WE/qm'Std. 19 C 
und hiermit nach Formel XIV: 


1 ] 
k = - == e EE A ee, 
AA 1 ,0,00225 1 
e A a, 10000 ' 40 1200 
k = : geg, 7 
1 A 2,25 i 1010 WE/qm/Std. 1° C. 
40000 * 1200 


Da aber nicht reines Wasser, sondern eine Flüssigkeit mit 
ca. 16 v. H. Trockensubstanz erwärmt werden soll, so bilden sich 
im Betriebe an der Wand der Heizfläche sehr leicht Inkrusta- 
tionen, die schlechte Wärmeleiter sind; infolgedessen darf für die 
praktische Anwendung der Koeffizient k nur mit 3/, des er- 


mittelten Wertes in die Rechnung eingeführt werden. Hiermit 
wird dann: 
k= s), - 1010 = 606 WE/4m/Std. 1° C. 
Wie aus vorstehenden Zahlen zu erkennen ist, findet der 


10000 


Wärmestrom den größten Widerstand beim Übergang der Wärme 


von der Heizfläche in die Flüssigkeit (. = ; den geringsten 


a, 1200 
Widerstand findet der Wärmestrom in dem Durchgang durch die 
1 


Wand der Heizfläche ( eats eee 


à 40000 17777) 


Nach der odds Formel XVIII: 


k = 960 y0,007 +y 
würde man erhalten: 


3, Sne | 
k = 960 ] 0,007 + 0,25 = 610 WE/qm/Std. 1° C. 
Gewählt sei: 
k ~ 600 WE¡qm/Std. 1° C. 

Berechnung der Beanspruchung der einzelnen 
Kalorisatoren. 
Schnitzelgewicht einer Diffu- 

seurfüllung (Formel XIX) Q: 
Gewicht der Schnitzel und 


Saftfüllung eines Diffuseurs 
(Formel XX) 


öö J = 55- 


60 = 3300 kg 


= 2 Q; = 2 - 3300 = 6600 kg 





Saftmenge zum Finmaischen = Q, = 3300 kg 
Saftabzug pr. Wechsel (110 kg 
3 
pr. 100 kg Rüben) . Du = SC - 110 = 3630 kg 
Q, __ 500000 
d W w =— — 
Anzahl der Wechsel , i O, ss E 152 
Dauer eines Wechsels 
2. 22. 
ie SS Dune == 8,68 Min. 
lw 152 


Für den Maischprozeß seien angenommen 3,5 Min. 
und für das Abdrücken „ i 5.18 Min. 


Zusammen: 8,68 Min, | 





Diffuseur I (Maischen). 


Safteintrittstemp. in den Kalorisator I te, = 65°C 
(Fig. 296, Skz. 1) 

Saltaustrittstemperatur . . . . . . ta = 70°C 

Temperaturunterschied . hy = ta, — ton 


„ = 70 — 65 = 50 C. 

Theoretischer Wärmeaufwand im Kalorisator I während des 
Maischens: 

Yi -Sm = D, 3300 = 16500 WE 

_ 16500 

m 3,5 


m 


oder pr. Min.: Ky co 4714 WE/Min. 
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Mittlere Endtemperatur der Diffuseurfüllung nach dem Maischen: 





21 — 








7 Qa te + Ba tam füllung I 
2m “7 Qo HSan 
Da aber Q, = Sm, so folgt daraus: 
tr+t 7 
= Tee _ 5 +70 — 87500, 
m 2 2 Ts, = 


Diffuseur I (Abdrücken). 


Safteintrittstemperatur in den Diffuseur 1 T,, = ta = 65° C 


“II 





































































































































































(Fig. 296, Skz. 2) Saftabzugstemperatur 
5 Th ti , her Wär Werte: 
& Pee Weg sutwand der Keier Ky Min. 
A aufwand der einzelnen Phasen to + ta 
No. Phasen | p. Minute = Ky Min. a = > a 
o A ATA 
= | 16500 SS 
=| _ | 8 81565 70 ı500| 5-3300— 16500 we | 100 4714 WE | 104 —%- 2 70 
a 
al | | | — 129,1 
a | | | 5424 
a 28096 RE CEET 
Él 65 (87,50 47,26 | 55 [7,74| 7,74. 8680 = 28096 WE | 7 —5424 WE 104100 48 55 
e — 102,5 
| 5,07 - 8300 — 16731 WE 35 = 4780 WE 115.0 
It | 72 |47,26| 59,93 e 5.07 ebe ee (Le 
| 5,07 -3630=18404 ,, | 19404 8553 PR 
E l 5,18 | 
| ie 
| | 2,82. 3800 — 9306 WE = — 2659 WE 79,5 
u 78 59,93| 69,18 | 72 Iwer Pen 3 — 
2,82-3630— 10237 „ | 10°87 1976 „| A 
cols | 5,18 | 
TI : 
| 3,28 . 3300 — 10824 WE oe — 3092 WE 111,8 
IV | 80 69,18 74,72 78 | 3,28 A a EE 
| | 3,28 - 3680 = 11906 11906 | 
| | | 1 ý 77 vu ES er ” | = 
| Al elle ale EE 
| 8,60 - 3300 — 11880 WE en — 3894 WE | 181,6 
V | 78 [74,72 76,40 | 80 | 3,60 SEn een os 
| 8,60 - 3630 =13068 „ | 13068 2523 = 
| O 18 
ee oe Bun eee 
| | 8,86 - 3300 — 12738 WE a Gene WE 130,2 
vi | 72 (76,40; 74,14 | 7 3,86 = a Er 
8,86 - 3680 = 14012 ,, 14012 e R er 
E al 518 
| 
u | | | | 408-3800 = 18464 WE es = 8847 WE | 180 
62 74,14) 67,92 | 72 408 PRR E TEE 
| | 4,08. 8630 =14810 , | 148109959 — m 
lle o | ME 5,18 
| 3,26 - 3300 — 10758 WE | aw — 3073 WE 70,4 
vim) 50 167,92 58,74 , 62 | 3,26 | —————--————— Be no 
| | 3,26 - 3630 = 11834 , | 11834 9984 | Br 
ae eee WERE SHE DIE 5,18 
| | | 4.25 - 3300 — 14025 WE ee = 4007 WE 71,4 
IX Ge = 45,75 | 50 | 4,25 en ira we 
| 4,25.3630— 15427 „ | 15427 2978 | | = 
| BE E 5,18 | 
| 
| 8,39 - 3300 — 11187 WE Se OE 442 
x. 48 14575 30,00 33305 39 |x ==: e opp 
DW | 3,89 - 8630 — 12806 ,, | 12808 2375 S ES 





38,61 Summe der EE — 277518 = f Theoret. Gesamt-Wärmc- 


Summe $ von II bis X x der einzelnen Phasen \ aufwand per Wechsel 


Mittlere EE der Diffuseur- 





T,, = Ta, = 37,50 C. 


Mittlere Endteripststur der Diffuseurfüllung nach dem Abdrücken: 


Sa: Ta +G. Ty 
Sa+ G G 





3630 - 65 + 6600 - 37,5 
3630 + 6600 
Mittl. Safteintrittstemperatur 
in den Kalorisator I Lo = T,, = 47,26% C 


— == 47,269 C. 


ta, = 55° C 
Temperaturunterschied : 
= ta, — te, = 55 — 47,26 =7,740 C 


Theoretischer Wärmeaufwand im Kalorisa- 
tor I während des Abdrückens: 


di, Sa = 7,74 - 3630 = 28096 WE 
oder per Min.: 


28 090 _ 5424 WE/Min. 


Eiza = 5,18 


Diffuseur Il. 
Safteintrittstemperatur in den Diffuseur II: 
Le = targ = 72° O 

(Fig. 296, Skz. 3) 


Mittlere Anfangstemperatur der Diffuseur- 
füllung II: 


Ty ¡y = Te; = 47,26% € 
Mittl. Endtemperatur der Diffuseurfüllung II: 
2 (Sm T Sa) 5 Ten T G. Thy 
MO tat 
_ (8300 + 3630) - T,,, + 6600 - Tiji 
cen 50048680 + 6600 7 
1,05 Tay + +T 
u 2,05 
__ 1,05 - 72 + 47,26 
Sam 2,05 
Mittlere Safteintrittstemperatur in den Kalo- 
risator II: | 
ter, = Tay, = 59,93% C 
Mittlere Saftaustrittstemperatur aus dem 
Kalorisator Il: 
ta, = 65% C 
Temperaturunterschied : 
Oi == bn — terr = 65 — 59,93 = 5,070 C 
Theoretischer Wärmeaufwand im Kalorisa- 
tor 11 wiihrend eines Wechsels (Maischen 
und Abdrücken): 
Maischen: 
Gu, Sm = 5,07 - 3300 = 16731 WE 
oder per Min.: 


16731 


Kinm = "at = 4780 WE/Min. 


Abdrücken: 
du, Sa = 5,07 - 8680 = 18 404 WE 
oder per Min.: 
18404 
5,18 


Die Berechnung der theoretischen Be- 
anspruchung der übrigen Kalorisatoren ist 
in derselben Weise sinngemäß durchgeführt, 


fin 





— 59,930 C 





Kina = — 3553 WE/Min. 
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wie für den Diffuseur II. Die Ergebnisse sind in der nach- 
folgenden Tabelle und in der schematischen Skizze der ganzen 
Batterie") zusammengestellt. 

Die Erhöhung der Temperatur des Saftes in den einzelnen 
Kalorisatoren muß bei der Berechnung zunächst nach Belieben ge- 
wählt werden; nach einigem Probieren wird man bald passende 
Werte erhalten. 

Der gesamte theoretische Wärmeaufwand per Wechel ist nun 
gleich der Summe des Wiirmeaufwandes der einzelnen Phasen. 


Nach der Tabelle ist der Wärmeaufwand für den 
Diffuseur I während des Maischens = 16500 WE 
e 3 p „ Abdrückens = 28096 WE 
ar MEDIA „ Maischens u. 
Abdrückens = 33,61 - (3300 + 3630) = 232 917 WE 
Theoretischer Gesamtwärmeaufwand per Wechsel = 277513 WE 


Zur Kontrolle des vorstehend berechneten, theoretischen 
Wärmebedarfs per Wechsel kann der zu Anfang berechnete Wärme- 








Fig. 297. 


verbrauch X benutzt werden. 
Wärmeverbrauch per 100 kg Rüben: 
X 100 kg = 8400 WE. 
Per Wechsel werden aber 3300 kg Rüben verarbeitet, folg- 
lich ergibt sich für Xper Wechsel: 


X per Wechsel = > 8400 = 277 200 WE. 


Der Tabellenwert beträgt: 277513 WE, ist also um 313 WE 
— (0,113 v. H. zu groß, doch ist diese kleine Differenz nur eine 
Folge der nicht voll ausgerechneten Dezimalstellen der Tempera- 
turen; die erhaltenen Werte stimmen daher gut miteinander 
überein. 


Berechnung der Größe der Kalorisatorheizfläche 
(Formel XXIII). 


Aus der Tabelle ist ersichtlich, daß der Wert: 
K 


ta — 


1Min. 


ai 


für den Kalorisator V am ME ist, und daß dieser während 


des Maischens in einer Minute theoretisch 3394 WE zu übertragen 


hat. Hierzu ist noch der Wiirmeverlust des Diffuseurs und des 


a Die Abbildung folgt in der nächsten Fortsetzung. 


Danach beträgt der theoretische | 


Kalorisators hinzuzurechnen, der durch Strahlung und Berührung 
entsteht. Der Diffuseur V liefert hierzu den Anteil: 
Ko pyista, = Q; (ue + Bıy) 
a = 0, [125 - s (1,0077 — 1,0077) + 0,55 -b (t, — t,) 733] 
2 = 20 . [125 - 3,71 - (1,00777 — 1,007715) + 0,55 - 4 - 
(75 — 15) 1233] 
5 = 20 (304,4 + 338,3) = 12 854 WE/Std. 
und der Kalorisator V liefert hierzu nach friiberem den Anteil: 


. 42960 | 
Kegyjsta = 49 = 4296 WE¡Std. 


zusammen also: 
Z Koy gta, = 12854 + 4296 = 17150 WE/Std. 


oder per Minute: 
17150 ` | 
2V/Min. Se 60 - == 286 WE/Min. 


(Fortsetzung folgt.) 





Z. A.: Interessantes von der leteten Landwirtschaftlichen Ausstellung in Norwich. 


Berichte über Versuche usw. 





Interessantes von der letzten Landwirtschaftlichen 
Ausstellung in Norwich. 
Mit Abbildungen, Fig. 297 u. 298. 


Gleichwie in Deutschland, so werden in England die Sitzungen 
der ,Landwirtschafts-Gesellschaft* zur Veranstaltung von landwirt- 
schaftlichen Ausstellungen benutzt. Eine der bedeutendsten war 
diejenige in Norwich, auf der sich unter anderen die nachstehend 
beschriebenen Objekte befanden. Gleichen dieselben äußerlich auch 
den gleichartigen Maschinen deutscher Herkunft, so weichen sie 
von diesen doch in mancher Hinsicht ganz bedeutend ab, ob zu 
ihrem Vorteil, möge der Leser selbst entscheiden. 


I. Halbtransportable Heißdampf-Verbund-Lokomobile, 
Bauart Ruston-Proctor. 
Fig. 297 u. 298. 


Die Lokomobile gleicht äußerlich bis zu einem gewissen Grade 
der bekannten Wolfschen Tandem-Lokomobile, unterscheidet sich 
von dieser prinzipiell jedoch dadurch, daß einmal die Lage der 
beiden Zylinder eine andere ist wie bei der Wolfschen, und daß 
weiter eine Heizung des kleinen Zylinders fehlt; nur der Nieder- 
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druckzylinder wird durch Kesseldampf erwärmt und ist zu diesem 
Zweck unmittelbar in den Dom des Lokomobilkessels eingebaut. 
Weiter ist hier der Überhitzer s — nach dem Vorgang von Lanz — 
1n der Rauchkammer der Lokomobile so angeordnet, daß das Rohr- 
system selbst dann zugänglich ist, wenn der Überhitzer sich „an 
Ort* befinde. Man kann infolgedessen das Rauchrohrsystem der 
Lokomobile, ohne den Überhitzer aus der Rauchkammer heraus- 
ziehen zu müssen, nachsehen und reinigen. 


Der Uberhitzer an sich besteht aus einer Anzahl schlangen- 
förmig gebogener Rohre, die zu dem Körper Fig. 298 zusammen- 
gesetzt sind. Die Rohre sind oben und unten in die Sammler ein- 
gewalzt, die allerdings, also im Gegensatz zum sonstigen Gebrauch, 
der Einwirkung der Heizgase unterliegen, da sie sich, wie man 
aus Fig. 297 sieht, noch in der Rauchkammer befinden. Hierin 
würde also. nach unseren Begriffen ein Nachteil der Konstruktion 
zu erblicken sein. 


Da man den Überhitzer als geschlossenes Ganzes aus der 
Rauchkammer herausziehen kann, so mußten die Verbindungen 
zwischen Überhitzer und Kessel naturgemäß außen, d. h. außer- 
halb des Langkessels und der Rauchkammer angeordnet werden. 
Darin liegt wieder ein Vorteil, indem man jetzt die Möglichkeit hat, 
sämtliche Verbindungen in den Rohrsträngen jederzeit nachzusehen. 


Weiter ist in den zylindrischen Ansatz der Rauchkammer 
eine Klapptür eingebaut, die es ermöglicht, den Überhitzer aus- 
zuschalten. Das ist wieder ein Vorteil der Konstruktion, man 
kann nämlich jetzt beim 
Anfeuern die Rauchgase 

aus dem Feuerrohr- 
system unmittelbar in 
den Schornstein leiten. 
Dadurch ist das An- 
setzen von Ruß und 
Teer an den Röhren des 
Überhitzers sicher ver- 
mieden. Eine zweite 
Drosselklappe im 
Schornstein selbst dient 
zur Regulierung des 
Zuges; auch sie ist 
gleich der vorerwähn- 
ten Klappe von Hand 
zu bewegen. 

Feuerbüchse q und 

Rauchrohrsystem r las- 
sen sich, wie bei den 
modernen deutschen 
Konstruktionen aus 
dem Langkessel heraus- 
ziehen. Man braucht 
dazu nur die Schrau- 
ben in der Vorderplatte des Kessels und die, welche die hintere 
Rohrwand mit dem hinteren Kesselboden verbinden, zu lösen. 
Unterhalb der zylindrischen Feuerbüchse ist in den Mantel des 
Langkessels ein Schlammfänger eingebaut, an den sich der Ab- 
laßhahn anschließt. 

Die Lokomobilmaschine ruht auf einem Rahmen der wieder 
mit dem Langkessel zusammenhängt. 


Wie schon oben angedeutet, wird nur der Niederdruckzylinder 
vom Kesseldampf umspúlt. Der Hochdruckzylinder hat keinen 
Heizmantel. Er ist mit seiner vorderen Flansche an den Nieder- 
druckzylinder hinten angeschraubt, und bildet so zugleich den 
hinteren Deckel desselben. Eine Labyrinthstopfbüchse verhindert 
den Übertritt von Dampf in den großen Zylinder. Um jedes 
Vibrieren des großen Zylinders zu verhindern, hat man ihn in 
der Mitte noch einmal auf den Rahmen abgestützt. 


D. A 4 = 
ee a ee eee 





Fig. 298. Z. A.: Interessantes von der 
letzten Landwirtschaftlichen Ausstellung 
in Norwich. 


Auf dem Dampfdome, in den der Niederdruckzylinder ein- 
gebaut ist, sitzt ein Sicherheitsventil. 

Zur Übertragung der Bewegung der beiden Kolben auf die 
Kurbelwelle, dienen wie üblich Kreuzkopf, Pleuelstange und Kurbel, 
letztere mit der Kurbelwelle in einem Stück geschmiedet. Gegen- 
gewichte an der Kurbelwelle balanzieren die bewegten Teile aus. 
Achsenregler, Einspritz - Kondensator, Abdampf - Speisewasser-Vor- 
wärmer und Ringschmierung sind sonstige Kennzeichen der Maschine. 

Die Hauptdaten der Lokomobile sind: 

Leistung der Maschine bei normaler Beanspruchung 185 PS. 


Umlaufzabl in der Minute 175. 
Konzessionierter Kesseldruck 175 Pfund englisch. 


(Schluß folgt.) 


Einige Neuerungen für Auspuffrohrleitungen. 
Mit Abbildungen, Fig. 299 u. 300. 


Eine verhältnismäßig einfache und gerade deshalb zweck- 
mäßige Schalldämpfertype (vgl. Öl- und Wasserfängerform für 
Auspuffrohre) gibt Fig. 300 wieder. 

Der Auspuff strömt hier nach Verlassen des an den Apparat 
angeschlossenen Rohres zunächst in dem zentralen Zylinder nach 
oben, trifft dann auf die gewölbte Haube und wird dadurch so 
abgelenkt, daß er jetzt immer 

Mm RX 









an der Haube nach unten 
strömt. Da aber der untere 
zylindrische Teil der Haube 
gelocht ist, so sondert sich 
der Dampf vom Wasser. 
Dieses sinkt in den ring- 
förmigen Sammelraum der 
Haube, der Dampf dagegen 
entweicht ins Freie. 

Der Schalldämpfer wird 
in den Abmessungen der 
nachstehenden Tabelle aus 
geführt und ist sowohl für 
Dampf-Auspuffmaschinen, als 
auch Explosionsmaschinen 
aller Art zu verwenden. | 

Einen Preßluftentöler | 
mit Ölsammelbehälter bringt ` ` | 
die Erbauerin des vorstehend WE | f NI 
beschriebenenSchalldämpfers E | 
ebenfalls zum Verkauf; seine 
Inneneinrichtung geht aus 
Fig. 299 hervor. Man er- 
kennt, daß die Wirkung des Apparates hauptsächlich auf der 
Anwendung eines Stabsystems, des sog. Stabeinbaues „System 
OBeWe“ beruht. Durch diesen wird die Luft nicht nur in feine 
Streifen zerlegt, sondern die Streifen werden gleichmäßig und 
immer von neuem durch die Stäbe unterteilt und zwischendurch 
wird die Luft abwechselnd links und rechts an den Abscheide- 
flächen vorbeigeführt, wobei Öl und Wasser durch besondere Auf- 
fangrinnen aus dem Luftstrom abgeleitet werden, also nicht wieder 
mitgerissen werden können. 

Die Erfahrungen in der Praxis sollen, so bemerkt die Firma 
Otto Bühring «Wagner G.m.b. H. in Mannheim und Berlin- 
Steglitz, gezeigt haben, daß infolge der feinen Zerteilung des 
Luftstromes in Verbindung mit der Wirkung der Abscheideflächen 
und der Auffangrinnen eine gute Entölung der Preßluft bewirkt wird. 


Ein Vorteil des Stabeinbaues besteht noch darin, daß der 








Fig. 299. Z. A.: Einige Neuerungen 
für Auspuffrohrleitungen. 
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Dimensionen der OBeWe-Schalldimpfer nach Fig. 300. 
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besonders bei Preßluft - Entölern wichtig ist, da es bei ähnlichen 
Apparaten schon vorgekommen ist, daß infolge der Stöße und Be- 
auspruchung einzeln eingesetzte, angenietete oder angeschraubte 
Stäbe oder Bleche sich lösten und dann zu einer Zertrúmmerung 
des ganzen Einbaues führten, was natürlich mit erheblichen Be- 
triebsstörungen verbunden 
sein würde. 

Die Stäbe lassen sich 
schließlich auch einzeln 
herausnehmen und wieder 
einsetzen. Die Querschnitte 
im Apparat sind wesentlich 
größer als der Querschnitt 
der Leitung, so daß die 
Luft sozusagen ungehindert 
und ohne Rückwirkung auf 
den Kompressor durch den 
Apparat hindurchtreten 
kann. 

Das abgeschiedene Öl 
und Wasser sammelt sich 
in dem Olsammelbehilter 
an und kann von Zeit zu 
Zeit abgezapft oder durch 


einen Kondenswasserab- 
Fig. 300. Z. A.: Einige Neuerungen leiter ständig abgeleitet 
für Auspuffrohrleitungen. werden. 


Der Apparat wird in 
Gußeisen für Kompressoren von 0,2 bis 4 cbm angesaugte Luft 
per Minute und bis 8 at Luftspannung in den Abmessungen der 
Tabelle I ausgeführt; in Schmiedeisen dagegen in den Abmessungen 
der Tabelle 11. 





Tabelle I (Gußeiserne Preßluft-Entöler). 
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*) In Tabelle II bezeichnen: a und b die Abstände von der vertikalen Mittel- 
linie des Apparates gemessen bis zur Außenkante des Anschlußstutzens links (a) und 
rechts (b); c die Höhe gemessen von Unterkante-Apparatboden bis Mitte der beiden 
sch) stutzen; d Höhe von Mitte der beiden Anschlußstutzen bis Oberkantedeckel 

es Apparates. 


Winke aus der Praxis. 


27. Die wichtigsten Behandlungsvorschriften für elektro- 
magnetische Aufspanneinrichtungen. 


Vielfach aus den Leserkreisen ausgesprochenen Wünschen 
folgend, geben wir nachstehend, in Ergänzung der in der „Techn. 
Rundschau“, sowie im „Konstrukteur“ beschriebenen elektro- 
magnetischen Aufspannvorrichtungen, das Wichtigste 
über deren Behandlung. 





Nur um auch denen, die jene Abhandlungen nicht gelesen 
haben, das schnelle Verständnis dieser Vorschriften zu erleichtern, 
sei vorausgeschickt, daß man elektromagnetische Aufspannapparate 
für Gleichstrom, in Form von Maynet-Planscheiben, Magnet-Spann- 
platten bezl. Aufspanntische, speziell für Schleif- und Hobel- 
maschinen usw., kennt; ferner sog. Schrägstellplatten für Längs- und 
Querverstellung, desgl. auswechselbare Profil- Polplatten, ebenso 
Elektromagnet - Bohrstinder, sog. Magnetstative für transportable 
Bohrmaschinen gebraucht. Weiter benutzt man auch sog. Elektro- 
magnet - Spannstúcke als Ersatz von Feilbank - Schraubstöcken, 
desgleichen Elektromagnet-Greifer und Handmagnete mit und 
ohne angebauten Druckknopfschalter. Sogar Elektro-Augen-Magnete 
werden in Fabrik-Apotheken auf Eisenwerken und von den Augen- 
ärzten angewandt. 

Allen diesen gegenüber stehen dann die Entmagnetisier- 
Apparate für Gleichstrom und die Entmagnetisiertische zum An- 
schluß an Wechsel- oder Drehstromanlagen, deren Zweck schon 
durch den Namen ausgedrückt wird. 


Allgemein gilt zunächst: 


1. Das Entmagnetisieren erfolgt beim Ausschalten selbst- 
tätig dadurch, daß der Schalter von ,E* nach ,A* gedreht wird. 
Sollte das einmalige Entmagnetisieren in besonderen Fällen 
nicht genügen, so kann der Vorgang kurz hintereinander 
wiederholt werden. Während des Entmagnetisierens erfaßt 
man mit der einen Hand das Arbeitsstück so, als wenn man 
es abreißen wollte: man wird dann den richtigen Augenblick, 
in dem kein Magnetismus mehr wirkt, stets richtig treffen. 

2. Man richtet das Futter nach der Vereinigung mit der Arbeits- 
maschine auf dieser selbst genau dadurch ein, daß man einen 
dünnen Span abnimmt, was durch die Schleifscheibe oder den 
Meißel geschieht. 

Die verschiedenen Firmen, die solche Apparate herstellen, 
z. B. das Magnet-Werk G. m. b. H. in Eisenach, pflegen 
darauf Rücksicht zu nehmen und bei ihren Apparaten ent- 
sprechend Material zuzuyeben. 

3. Die Arbeitsstücke sind um so kräftiger anzuziehen, je größer 
die Auflageflichen sind. Dünne Stücke werden nicht so fest 
gehalten als dicke. Sehr dünne Arbeitsstücke können an den 
Kanten bearbeitet werden, indem man sie unter Verwendung 
eines dicken Parallelstückes gegen die Anschlagleiste legt. 

4. Sollen kleinere, gleichartige Arbeitsstiicke in größerer Anzahl 
gleichzeitig bearbeitet werden, so trennt man dieselben zweck- 
mäßig durch Zwischenlagen aus Messing-, Blei- oder Papp- 
streifen. 


Für rotierende Futter gilt: 


5. Bei der Befestigung auf dem Zwischenfutter oder der Flansche 
ist darauf zu achten, daß die Befestigungsschrauben etwas 
kürzer sind als die Lochtiefe im Magnetfutter, damit beim 
Anziehen der Schrauben die Wicklung nicht beschädigt wird. 

6. Der Entmagnetisierschalter wird an einem Haltearm aus Flach- 
eisen, der der jeweiligen Maschine angepaßt werden muß, be- 
festigt. 

7. Bei der Anbringung des Entmagnetisierungsschalters ist darauf 
zu achten, daß die richtige Entfernung der angeschraubten 
Schleifkontakte durch kleinere oder größere Schrägstellung 
erreicht wird. Die Kontakthalter werden auf die auf der 
Rückseite des Schalters vertieft liegenden Schraubstifte auf- 
geschraubt. Vor dem Einsetzen der Kohlenkontakte sind die 
Kontaktröhrchen innen genau nachzusehen und etwa auf dem 
Transport eingedrungener Schmutz und Staub sorgfältig zu 
entfernen. 

8. Für den Zentrierdorn ist möglichst nur Messing oder Rotguß 
zu verwenden. Läßt sich die Verwendung von Eisen oder 
Stahl nicht umgehen, so muß wenigstens eine Büchse mit 
Flansche aus Messing oder Rotguß aufgesetzt werden. 

Für Spannplatten gilt: 
9. Man befestigt die Spannplatte einfach mittels besonderer Klauen 
auf dem Bett oder Tisch; der Apparat ist sofort gebrauchsfertig. 

10. Bei beweglichem Tisch ist darauf zu achten, daß die Zuleitung 
nicht an irgend einer Stelle eingeklemmt werden kann. Die 
Anschlagleiste, welche der Richtung des Arbeitsdruckes ent- 
segenwirkt, verhindert die seitliche Verschiebung des Arbeits- 
stiickes. Größere Arbeitsstücke mit guter Auflagefläche 
können sogar ohne Anschlagleiste bearbeitet werden. 








Für schwere Hobel- und Fräsarbeiten sind außer den 
seitlichen Anschlagleisten kräftige Anschläge, die den Meißel- 
oder Fräserdruck aufnehmeu, möglichst auf dem Maschinenbett 
selbst zu befestigen. F. 


28. Einfaches eisernes Tor. 
Mit Abbildung, Fig. 301. 


Wellblech ist bekanntlich fiir eiserne Tore einfacher Form 
und Ausführung das prädestinierte Material. Es ist in sich sehr 
steif, weiter aber infolge seiner geringen Wandstärke auch leicht 
und daneben doch von guter Wirkung für das Auge des Beschauers, 
da die Schattenspiele der einzelnen Wellen dem Auge wohltun. 

Mit Rücksicht darauf findet man Wellblechtore und Well- 
blechtüren heute, trotz der entgegenstehenden Ansichten ein- 
zelner Architekten, nahezu an allen Fabrikgebäuden. Da infolge- 
dessen leicht jeder Bauschlosser in die Verlegenheit kommen kann, 
einmal solche Konstruktionen ausführen zu müssen, so sei nach- 
stehend ein vom Ingenieur Fritz Bergwald in Berlin-Steglitz 
entworfenes Wellblechtor an Hand der Skizzen der Fig. 301 
kurz beschrieben. 

Das Tor ist zweiflügelig. 
Jeder Flügel hat bei 3,44 m 
Höhe eine Breite von 1,7 m. 
Drei Bänder aus Flacheisen, 
deren Form man nach Belieben 
wählen kann, halten den Flügel 
an den Scharnieren fest. Die 
Scharniere sind an den auf- 
gehenden -Eisen der tragenden 
Säulen in der üblichen Weise 
befestigt. 

Der Rahmen des Flügels 
besteht aus Winkeleisen, die in 
der üblichen Weise miteinander 
vernietet und verlascht sind. 
In einer Höhe von 1,720 m 
vom Fußboden aus ist der 
Rahmen durch ein wagrecht 
aufgenietetes E- Eisen versteift 
und eine weitere Versteifung 
bilden dann die aus Winkeleisen 
hergestellten Diagonalen, die in 
Skz. 1 einpunktiert sind. 

Zur besseren Verbindung 
zwischen Steifen und Rahmen 
sind Zwickelbleche der einpunk- 
tierten Form eingeschaltet. 

Die Bänder übergreifen die Außenrahmen. Von ihnen aus- 
gehend, erstrecken sich dann drei Flacheisen bis zu den Innen- 
rahmen und verbinden diese mit den Außenrahmen, so die 
Steifigkeit der Rahmen noch vergróBernd. Der Abstand der 
Scharniere unter sich stellt sich auf 1,315 m. W. 


29. Bohrwerkzeuge-Ankörnstanzen. 
Von Curt Kasten, Niederlößnitz-Dresden. 


Die Bohrlehren oder ,Bohrkisten“ (wie sie wohl meist 
genannt werden), wurden in den 80er Jahren in der Waffen- 
fabrik von (damals) Josef Werndl, in Steyr, Oberösterreich 
sehr viel verwendet, denn diese ist anerkannt wohl diejenige, 
welche die eigentliche Massenfabrikation zuerst durchgeführt hat. 
Die dort herzustellenden Artikel verlangten eben geradezu eine 
massenmäßige und dabei äußerst genaue Herstellung, weil sie 
auswechselbar sein sollten; das ist natürlich nur durch gute 
Spannvorrichtungen zu erzielen, ganz gleich, ob diese Vorrich- 
tungen transportabel sind oder nicht. Wir verstehen unter ,,Bohr- 
vorrichtung‘‘ meist nur eine transportable Vorrichtung zum Ge- 
brauch in der Bohrmaschine, während hierzu doch auch die Vor- 
richtungen gezählt werden müssen, die auf Fräsmaschinen, 
Drehbänken usw. aufgespannt werden. Ferner rechne ich unter 
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Fig. 301. Z. A.: Einfaches eisernes Tor. 





die Bohrvorrichtungen kurzerhand auch die Werkzeuge zum 
Fräsen, Ausreiben usw., denn durch diese Vorrichtungen sollen 
ja alle diese Werkzeuge geführt werden. 

Betrachtet man diese Vorrichtungen genauer, so findet man, 
daß in dieselben fast stets gehärtete Stahlbüchsen eingesetzt 
sind; auch sind die Vorrichtungen gleich aus Stahl gefertigt und 
im Ganzen gehärtet. Besonders die erstere Art ist an sich gut und 
notwendig, aber ich habe, wo es irgend angeht, und wo die Füh- 
rungen nicht zu lang sein müssen, Flachstahlplatten aufgeschraubt 
und diese erst dann, wenn die Löcher genau paßten, mit 
Prisonstiften verbohrt. Hierdurch ergeben sich mehrere Vorteile 
insofern, als man sich bereits bei Herstellung der Vorrichtung 
helfen kann, ebenso kann man sich bei Änderungen durch Auf- 
setzen einer Platte usw., eventuell an anderer Stelle, helfen. 
Hierbei ist noch der Mißstand beseitigt, daß die Büchsen, wenn 
sie nicht ganz sauber eingepaßt sind, locker werden und heraus- 
fallen. 

Ein großer Nachteil der Bohrbüchsen ist freilich der, daß die 
erwähnten Führungen sich verhältnismäßig sehr bald ausarbeiten 
und dann die Löcher nicht mehr genau stimmen, ferner, daß die 
Bohrer, Reibahlen usw. sehr schnell stumpf werden, was bei Reib- 
ahlen natürlich ganz besonders 
unangenehm auffällt. So es 
daher irgend durchführbar ist, 
lasse ich alle Löcher mittels der 
Bohrvorrichtungen nur anbohren 
und erst dann ohne Vorrichtung 
durchbohren. Man arbeitet auf 
diese Art schneller, ebenso stören 
die Späne nicht so sehr und, 
was die Hauptsache ist, man 
schont die Werkzeuge. 

Um ein gutes Fabrikat sicher 
zu haben, empfiehlt es sich, in 
die erstgebohrten Löcher stets 
einen gehärteten, wenn irgend 
möglich geschliffenen Stift zu 
stecken, um den Arbeitsgegen- 
stand während der weiteren Be- 
arbeitung vor dem Abweichen 
zu schützen und die Abstände 
zu sichern. Dieses Verfahren 
empfiehlt sich auch dann, wenn 
das Arbeitsstück angeschraubt 
wird, besonders aber dann, wenn 
dies nicht ganz fest und sicher 
geschehen kann. Um die Ab- 
nutzung der Werkzeuge und 

Führungen möglichst zu ver- 
hindern, habe ich, wo angängig, spezielle Werkzeuge hergerichtet, 
die nur vorn als Bohrer oder Reibahle ausgebildet sind. 


Spricht man von den Bohrvorrichtungen, so muß man auch 
der Ankörnvorrichtungen gedenken. Ich verwende diese zum 
Bohren von Löchern in Messingscheiben von ca. 5 mm Stärke 
und 60 bis 90mm Durchmesser. Diese Löcher wurden früher 
unter Zuhilfenahme von Lehren gebohrt; jetzt dagegen werden 
in die Deckel nur die Körner eingestanzt. Dieses Verfahren hat 
sich bewährt, es entsteht jetzt nur noch verschwindend wenig 
Ausschuß. 

Weiter müssen profilierte GuBeisenplatten von ca. 10mm 
Dicke im Format 90 X 160 mm gebohrt werden. Auch hier stanze 
ich die ca. 30 Körner nur an und bohre dann die Löcher, welche 
4 bis 9 mm groß werden. Dies hat sich als rentabler erwiesen; 
ebenso bei kleinen Messing-Stopfbüchsen usw. 

Man wird wohl ohne weiteres ersehen, daß sich das Bohren 
derartig angekörnter Gegenstände billiger stellt, als mittels Bohr- 
büchsen; ebenso werden die Körner alle gleich; desgl. kann man 
die ganze Serie in den ‚Entfernungen mit einem Bohrer durch- 
bohren; im Bedarfsfall kann die Arbeit an mehreren Maschinen 
gleichzeitig ausgeführt werden und auch der weniger geschickte 
Arbeiter kann die Sachen bohren, ohne daß man Ausschuß ge- 
wärtigen muß. Die Bohrer nutzen sich normal ab und die unhand- 
lichen und schweren Bohrkisten sind überflüssig geworden. Nicht 
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zu unterschätzen ist es auch, daß Änderungen leichter durch- 
zuführen sind, als bei Bohrbüchsen. Ferner kommt noch in Be- 
tracht, daß man bei Bohrvorrichtungen meist lange Bohrer ver- 
wenden muß, was bei angekörnten Gegenständen nicht not- 
wendig ist. Dieser Umstand fällt besonders bei kleinen, aber 
tiefen Löchern ins Gewicht. 

Ist der zu bohrende Gegenstand so beschaffen, daß man 
ihn nicht stanzen kann, so baut man sich eine der Bohrkiste ähn- 
liche Ankörnvorrichtung, nur bohrt man dann mit dieser nicht die 
Löcher, sondern körnt sie nur mit einem sauber gedrehten und 
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Fig. 302. 
Fig. 302 u. 303. 


Z. A.: Die „Zell“-Packung. 


verhältnismäßig spitzen Körner an. Man kann dann flott hinter- 
einander bohren und entlastet die Maschinen. Es sind z. B. 
Kolben von 45 bis 60 mm Durchmesser und ca. 120 mm Länge 
am Umfang zu bohren. Dann werden die Löcher mittels einer 
Vorrichtung angekörnt, welche dem Körner den genauen Punkt 
anweist; früher wurden diese Kolben mittels Bohrbüchse gebohrt. 
Da es bei den Löchern nicht auf einige Zehntel Millimeter Diffe- 
renz ankommt, so ist diese Arbeitsweise eine einfachere und 
ist auch der Arbeitsvorgang und der Gegenstand selbst während 
dem Ankörnen und dem Bohren besser zu beobachten, wodurch 
minderwertige Arbeit fast vermieden wird. 


Fig. 303. 


30. Die ,,Zell‘- Packung. 
Mit Abbildungen, Fig. 302 u. 303. 


Durch die Einführung der nach ihrem Konstrukteur benannten 
„Zell“-Packung (Fig. 303) ist dem Dampfmaschinenbau in 
mancher Hinsicht ein Gefallen erwiesen worden. Die Packung 
beseitigt nämlich die meisten Mängel, die den älteren gewöhn- 
lichen Stopfbüchsen-Packungen anhaften. Dabei ist sie spezifisch 
eine der leichtesten und im Gebrauch dadurch auch billig, daß 
sie lange dicht bält. 

. Ihrer Beschaffenheit nach hat man die Packung in 
die sog. Halb-Metallpackungen einzureihen. Sie neigt 
sich aber hinsichtlich der Vorteile der reinen Metall- 
packung zu, vermeidet jedoch auf der anderen Seite 
in geschickter Weise deren Übelstände, vor allem 
bleiben bei ihrer Verwendung die Kolben glatt und 
sauber. 

Die Packung quillt unter dem Einfluß von Dampf 
und Wärme auf, bleibt aber trotzdem elastisch und übt 
auf die Kolbenstange selbst nur einen verhältnismäßig 
geringen Druck aus. Weiter läßt sie sich zu einer 
festeu Masse zusammenkneten, kann also ohne besondere 
Schwierigkeiten, wenn erforderlich, wieder aus der Stopf- 
büchse entfernt werden. 

Will man die Packung anwenden, so legt man in 
die Stopfbüchse zunächst einen Grundring a (Fig. 302) 
aus Patent-Eisenbahn-Packung oder einen Asbestzopf ein, 
stopft dann die knetbare Zellpackung b nach und keilt sie 
mit dem aus Fig. 302 ersichtlichen Holzbügel c,, der von der 
Firma Stadlauer Ölraffinerie und chemische Pro- 
duktenfabrik Edwin Cooper, Wien XXI/5, mitgeliefert 
wird, ein. 

Als Schlußring gibt man wieder einen Asbestzopf oder eine 
Eisenbahn - Packung zu. Wiiblt man als Schluß- und Grundring 
Asbest, so möchten wir empfehlen, diesen erst mit dem sog. 
„ Ticondor - Universalpriiparat* einzufetten, es ist dies eine Masse, 
die, soweit uns bekannt, von der oben genannten Firma ebenfalls 
mit zu erhalten ist. 
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Dieser Raum steht den Abonnenten und Inserenten der Zeitschrift zur freien Aussprache über technische Fragen 


und Vorkommnisse zur Verfügung. 


Reklamen für einzelne Werke bezl. Firmen sind dabei jedoch ausgeschlossen. Ebenso lehnt die Redaktion die 


Verantwortung für diese Korrespondenz ab. 


Das Recht der Angestellten an ihren Erfindungen. Von 
Dr. jur. Dipl.-Ing. P. Wangemann, Patentanwalt, Berlin. 


II. 


In einem ersten Aufsatz habe ich nachgewiesen, daß im 
Gegensatz zu der heutigen Praxis bei Erfindungen von An- 
gestellten dem Dienstherrn ein Mitbenutzungsrecht ein- 
zuräumen ist, weil die Erfindung, einerlei, ob sie über das 
normale Maß der Dienstleistungen hervorragt oder nicht, als 
Arbeitsleistung in den Rahmen des Dienstvertrages fällt, das 
Patent aber, das Ausschließungsrecht dritten Personen gegen- 
über, verbleibt als Vermögensrecht beim Angestellten, 
da der Dienstvertrag als solcher den Übergang von Vermögens- 
rechten nicht ermöglicht. 

Es handelt sich nun um die Frage, ob diese rein theoretisch 
gewonnene Schlußfolgerung auch auf die tatsächlichen Verhältnisse 
des praktischen Lebens angewendet werden kann. 

Die erste Abhandlung hat nicht die Aufgabe und nicht den 
Zweck verfolgt, nach der einen oder der anderen Richtung hin 
Partei zu ergreifen. Sie ist vielmehr als eine rein wissenschaft- 
liche Arbeit von den gegebenen Voraussetzungen ausgegangen, obne 
sich um die Folgerungen für die Praxis zu kümmern. Aber eben, 
weil diese Ausführungen rein theoretisch aufgebaut sind, ist 
es doch vielleicht angebracht, zu überlegen, welche praktischen 
Konsequenzen aus der Nutzanwendung der ersten Arbeit zu 
ziehen sind. 

Nach den vorstehenden Ausführungen würde der Angestellte 
berechtigt sein, wenn er Inhaber des Patentes ist, dieses da- 
durch für sich auszunutzen, daß er weitere Ausführungsrechte 


D. Redaktion. 


(Lizenzen) an dritte Personen erteilt. In diesem Falle würde 
der Dienstherr nicht wesentlich anders gestellt sein, als ob die 


-im Rahmen der Dienstleistung geschaffene Konstruktion seines An- 


gestellten nicht zur Erteilung eines Patentes geführt haben würde. 
Der Dienstherr ist gegenüber den Lizenznehmern seiner Angestellten 
insofern günstiger gestellt, als er seine Produkte um die 
Lizenzquote billiger verkaufen kann, die der Patentinhaber 
von dem Konkurrenten des Dienstherrn erhält. Auf diese Weise 
findet immerhin noch, wenn auch nicht direkt, so doch wenigstens 
indirekt eine Bevorzugung des Dienstherrn über den Rahmen der 
Dienstleistung hinaus statt. 


Wesentlich anders liegen aber die Verhältnisse, wenn eine Er- 
findung eng mit den Produktionen eines Etablissements 
zusammenhängt. In einem solchen Falle kann es vorkommen, 
daß eine Erfindung nur für die spezifischen Produkte der be- 
treffenden Fabrik von Bedeutung ist. So haften beispielsweise an 
der Metallfadenlampe einer Firma über vierzig Patente. Jedes 
einzelne Patent bezieht sich auf eine ganz bestimmte, ihrem Um- 
fange nach begrenzte Konstruktion oder auf einen ganz geringen 
Abschnitt des Herstellungsverfahrens der gesamten Lampe. An 
diesen verschiedenen Patenten hat ein größerer Teil von Angestellten 
mityearbeitet und dementsprechend würde auch ein größerer Teil 
von Angestellten die verschiedenen Patentrechte besitzen. Ledig- 
lich und ausschließlich in der Hand des Dienstherrn vereinigt 
sich das Mitbenutzungsrecht aller Angestellten. Der einzelne An- 
gestellte aber ist in einem solchen Falle, wenn er das Patent für 
seine Teilerfindung besitzt, nicht in der Lage, dasselbe auszu- 
nutzen, weil diese seine Erfindung viel zu sehr spezifiziert ist, 
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als daß sie ohne die übrigen Patente benutzt werden könnte. Er 
wird deshalb bei einem solchen Ineinandergreifen der Patente nur 
in den allerseltensten Fällen in der Lage sein, seine Einzel- | 
erfindung bei dritten Firmen auszunutzen, wenn nicht auch die | 
übrigen neununddreißig Angestellten ihr Patentrecht mit binein- 
geben. Daß ein Zusammenwirken derartig verschiedener Kräfte 
vollkommen ausgeschlossen ist, steht für jeden Praktiker außer | 
Frage. In einem solchen Falle wird der Geschäftsherr die Mög- | 
lichkeit, daß sein Angestellter mit einer dritten Firma verhandeln 
könnte, nicht zu sehr zu befürchten haben. 

Je mehr eine Erfindung mit den Spezialprodukten einer Firma 
verknüpft ist, d. h. je mehr die Erfindung aus den Fabrikbesonder- 
heiten erwachsen ist, um so schwerer wird es dem Angestellten 








sein, sein Patent anderweitig zu verwerten. Umgekehrt wird der 

Angestellte sein Patent bei dritten Firmen verwerten können, je 

mehr seine Erfindung aus dem Rahmen der Fabrikation heraus- | 
fällt, je mehr sie einen selbständigen Weg beschreitet, je mehr 

der Erfinder sich von seiner Umgebung freigemacht hat. Auf 

diese Weise würde eine vollkommen automatische Regelung statt- 

finden können. 

Ob diese Regelung für die Anforderungen der Praxis vollauf 
genügen wird, kann nicht Gegenstand der vorliegenden Unter- 
suchungen sein, sie würde sich vielmehr auf wirtschaftlichem 
Gebiete abspielen und ist dementsprechend an anderer Stelle zu 
behandeln. 

Bei einem neuen Patentgesetz wird in Erwägung zu ziehen 
sein, ob nicht eventuell hier ein weiterer Ausbau dadurch ge- 
schaffen werden kann, daß der Angestellte seinem Dienstherrn 
neben dem Mitbenutzungsrecht, das ihm so wie so zusteht, ein 
Vorkaufsrecht an dem Patente bei Verhandlungen mit dritten 
Firmen einzuräumen hat oder gegen eine entsprechende Ent- 
schädigung auf sein Recht, mit dritten Firmen über seine 
Patente zu verhandeln, verzichtet. Eine derartige Erwägung käme 
aber nur für ein zukünftiges Gesetz in Betracht. 


Die zukünftige Flugmaschine. Von Ingenieur F. Naive in Huy. 
Mit Skizzen 9 bis 12. (Fortsetzung aus Heft 10 [19].) 
Skizze 8, 3 (Heft 10 [19)). 
a) Volumendiagramm. 


. Nb == Volumen des Kompressionsraumes. 

a-b-c-d-e = Kolbenweg. 

. f-g-h-i-f = Rückstoß (Rücklauf) des Motors. 

. Q-v-R-h-Q = Resultante aus 2 und 3. 

. j-k-L-M = Weg des Kolbens 8, Skz. 7 (Heft 10). 

. J-N-K-L-M = Weg des Kolbens 9, Skz. 7 (Heft 10). 
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Skz. 9. 


Die wagrechten Schraffuren begrenzen die Volumina unter 
der Voraussetzung, daß der Kolben nicht vorhanden ist. 

Die senkrechten Schraffuren begrenzen die Volumina unter 
dem Einfluß des Kolbens 9. 


h Das Geschwindigkeitsdiagramm. 


1. 1-2-3-4. Geschwindigkeit der Kolben 8 und 9. 

2. 5-6-4. » des Motorkolbens. | 
3. 1-7-8-9-10, į » RiickstoBes vom Motor. 

4. 1-7-11-12-13. Resultante von 2 und 3. 


Die durch schräge Schraffierung begrenzte Fläche hat als 
Ordinaten die resultierende Geschwindigkeit. 


Skizze 10, 1. 
Dasselbe Funktionieren wie vorher, mit einem ringförmigen 
Kolben, welcher die Flügel regiert und den Kolben 8, Skz. 7, 


ersetzt. 
: Skizze 10, 2 


' zeigt das mechanische Reyieren der Flügel, s. Schema 1; Be- 


schreibung Heft 6 [11] und 7 [18]. 

Wenn man die kleinen Zahnräder 1 auf der Welle 2 gleiten 
läßt, so schiebt man sie, das eine links, das andere rechts von ihrer 
Mittelstellung dank den geneigten Keilen 3. Durch Entfernung 


N ar 
2 


des Keiles bringt man nach Skz. 12, 1 die Übertragung 
Schraube hervor. 


we 
Mi 





Skz. 10. 
ohne 


Skizze 12, 1. 


Es ist: 1—2 die Länge zwischen dem Flügelschlag = 1. 

Mit einer */., Drebung nimmt der Flügel die Neigungen 
St = Skz. 12,1 an. Beim Schlag nach unten hat man Tragkraft 
und Übertragung. Beim Schlag nach oben wird die lebendige Kraft 
der Übertragung motorische Tragkraft, die Bewegung im inversen 
Sinne wirkt bremsend auf den Rücklauf. 


Flügel (Skz. 7, Heft 10, u. Skz. 10 u. 12). 


Skz. 7, Heft 10, St.-Zeichnung. Flügel aus starker Leinwand. 

Skz. 12, 4 oben. Flügel aus biegsamen Brettern. 

Skz. 12, 4 rechts. Flügel aus gewelltem Aluminiumblech. 
Die Flügel, Skz. 7, 

Heft 10, berechnen sich 

an Hand des Kolbenhubes. 


Skizze 9. 


Skz. 9 zeigt denselben 
Motor wie Skz. 7, Heft 10, 
in Verbindung mit gewöhn- 
lichen Hilfszylindern 2 und 
3, welche zur Übertragung 
und nebenbei auch zur 
Unterstützung dienen. Das 
Hinterteil und die senk- 
rechten Kompressoren sind 


durch kommunizierende 
Röhren verbunden. 
Skizze 12, 3 


gibt die Reihenfolge der Explosionen. 

In dem Motor, Skz. 7, Heft 10, hat die Fahrt ohne Schraube 
das Ausschalten des Rohres 3 zur Folge, ebenso Zündung an dem 
einen Zylinder. 

St. ist wieder die Drehrichtung, Skz. 12, 1. 

Zu Skizze 12, 2: 
a) Disposition zweier unabhängiger Motoren. 


b) S zweier Motoren, verbunden durch eine Kupplung. 
c) ; eines Motors mit Kupplung und Kardan-Gelenk. 
d) A eines Motors, Funktion Skz. 12 u. 10, 2, des Motors 


Skz. 9 u. 11, 2. 
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1°. Ausgekuppelte Schraube (senkrechter Aufstieg). 
a) Karburation in dem Hilfszylinder allein durch Drosselorgan 2, 
Skz. 11, 2. 
b) Karburation in allen Zylindern bei verschieden starkem Gemisch. 
Zwei Motore unterstützen sich gegenseitig. 


20 Ausgekuppelte Schraube (Übertragung). 
a) Karburation in allen Zylindern bei wechselnden Gemischen. 
b) Karburation nur in den Übertragungszylindern. Übertragung bei 
mäßigem Falle des Apparates. 
c) Karburation nur in den Hilfszylindern; verminderte Übertragung. 





Skz. 11. 


Skizze 11, 1 
gibt eine ideelle Skizze des Zieles, das man sich nach 
vorstehenden Ausführungen gesteckt hat. —. 


Wenn erst einmal infolge der wissenschaftlichen Untersuch- 
ungen die Dämmerung, die zur Zeit noch in der Aviatik herrscht, 
zerstreut sein wird, dann erst dürfte die Welt erstaunt und erfreut 
zugleich am Horizont die strahlende Sonne der wirklichen Er- 
oberung der Luft aufgehen sehen. Als ,Selbstfahrer* in der 
Luft werden wir den flinken Bienen über die Berge folgen und 
mit ihnen in die Täler versinken. Ja wir werden es erleben, daß 
nach arbeitsreichen Wochen am Sonntag ganze Familien, trunken 
von der Lust der unbeschränkten Freiheit, die Lufträume durch- 
queren. Luftomnibusse, gigantischen Hummeln ähnlich, werden 
majestätisch und mit blitzartiger Geschwindigkeit zugleich die 
brausenden Wogen des Luftozeanes durchqueren, den Stürmen 
Trotz bietend! 


Sie fragen an, ob uns der neue RunderlaB des preußischen 
Eisenbahnministers, über Berechnung und Ausbildung von Bau- 
gliedern, die der Knickgefahr ausgesetzt sind, bekannt ist. 


Nachstehend dessen Wortlaut: 


Der Minister der öffentl. Arbeiten verfügte unter dem 
10. März d. J. folgendes: 


Ich habe Veranlassung, darauf hinzuweisen, daß bei der 
Berechnung und Ausbildung solcher Bauglieder, die der Gefahr 
des Knickens ausgesetzt sind, mit besonderer Vorsicht verfahren 
werden muß. Hierbei sind die Vorschriften in Absatz D der Be- 
stimmungen vom 31. Januar 1910 über die bei Hochbauten an- 
zunehmenden Belastungen und die Beanspruchung der Baustoffe 
genau zu beachten. 

Für die Ermittlung der Knicksicherheit bleibt die vorge- 
schriebene Berechnungsart, die sich nach der Erfahrung bewährt 
hat, maßgebend. Es ist daher nachzuweisen, daß der nach der 
Eulerschen Formel berechnete Sicherheitsgrad nicht geringer 
ist, als er in den Bestimmungen gefordert wird. Die Anwendung 
abweichender Regeln soll hierdurch nicht ausgeschlossen werden; 
solange sie aber nicht zu allseitiger Anerkennung gelangt sind, 
bedarf es daneben des Nachweises der Knicksicherheit nach der 
vorgeschriebenen Berechnungsweise. 

Bei der Berechnung der Knicksicherheit sind mit besonderer 
Sorgfalt alle in Betracht kommenden Belastungsverhältnisse zu 
untersuchen. Namentlich dürfen, wenn nur zentrisch wirkende 
Belastung angenommen wird und wenn die Knicksicherheit 
nur eben den vorgeschriebenen Mindestwert hat, die untersten 
Werte der zulässigen Spannungen nichtüberschritten werden. 

Liegt, wie das häufig der Fall ist, exzentrischer oder 
quer gerichteter Kraftangriff neben der Knickung vor, 


so hat die Untersuchung der Standfestigkeit sich auch auf die 
hierbei eintretenden größten Kantenpressungen zu er- 
strecken. Nur unter dieser Voraussetzung dürfen die zulässigen 
erhöhten Spannungen Verwendung finden, und nur wenn bei Druck- 
stäben von Fachwerken u. dgl. die erhöhten Spannungen nur 
ausnahmsweise, z. B. durch Hinzutreten des Winddruckes zu 
allen übrigen, in der Regel vorhandenen Einwirkungen, eintreten 
können, darf bei Flußeisen unter Voraussetzung schärfster Be- 
rechnung eine Beanspruchung von 1600 kg/qcm eintreten. 

Unbedingt ist zu beachten, daß bei der Berechnung der 
Knickfestigkeit eines Stabes als Knicklänge seine Systemlänge 
d. i. die aus dem Liniennetze des Bausystems zu entnehmende 
volle Länge, zu gelten hat. 

Besondere Aufmerksamkeit ist der Einzelausbildung 
gedrückter eiserner Bauwerksglieder zuzuwenden. 

Die Herstellung eines einheitlichen, gedrungenen und massigen 
Querschnitts aus wenigen Profilen, die in ihrer ganzen Länge 
durch Reihennietung verbunden werden, verdient immer den 
Vorzug. Sollte eine solche Ausbildung im gegebenen Falle nicht 
angezeigt sein, so ist danach zu streben, die einzelnen Teile eines 
gegliederten Querschnitts wenigstens durch eine (volle) auf 
die ganze Länge durchgehende Blechwand miteinander zu 
verbinden. 

Bei Anordnung von Vergitterungen und Bindeblechen zur 
Verbindung der einzelnen Querschnittsteile ist dafür zu sorgen, 
daß an den Enden auf eine zur Aufnahme der Scherkräfte aus- 
reichende Länge volle Stege eingefügt, und daß die Anschlüsse ah 
dıe Längsstäbe bei den Vergitterungsstäben möglichst, bei den 
Bindeblechen immer mit mindestens je zwei Nieten hergestellt 
werden. Die Einzelstäbe für sich müssen auch auf die Teillange 
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Skz. 12. 


zwischen den Vergitterungen und Bindeblechen die vorgeschriebene 
Sicherheit gegen Knicken besitzen, und zwar unter Voraussetzung 
drehbarer Enden dieser Teilstücke. 

Werden nur Bindebleche (ohne Vergitterungen) verwendet, 
so sind ihre Abstände so klein zu wählen, daß eine ausreichende, 
einheitliche Wirksamkeit des gegliederten Stabes und volle Knick- 
sicherheit der Einzelstäbe erreicht wird. 


Der Minister der öffentlichen Arbeiten. 
I. A.: Francke. 


Der praktische Maschinen Konstrukteur. 


45. Jahrgang. Nr. 27. 


Nachdruck einzelner Artikel oder Zeichnungen ohne Genehmigung der Redaktion verboten. 


Begründet von W. H. Uhland. 
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Die Wechselstrom-Turbo-Generatoren 
der Siemens-Schuckertwerke. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 28 und Abbildung, Fig. 305. 


Als man zuerst daran ging Turbo-Generatorenfirdirekte 
Kupplung mit Dampfturbinen zu bauen, galt es die elek- 
trischen Maschinen der hohen Drehzahl der Dampfturbinen an- 
zupassen. Bedenkt man, 
daß es sich dabei um Dreh- 
zahlen handelte, die ein 
Vielfaches der bisher üb- 
lichen Touren betrugen, 
und daß die Beanspru- 
chung durch die Zentri- 
fugalkraft mit dem Qua- 
drate der Drehzahl wächst, 
so erkennt man die Größe 
der Aufgabe, welche zu 
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lösen war. Die Bewälti- HET 
: _ a] 

gung dieser Aufgabe ge spe 

staltete sich um so schwie- IN 


riger, als die Verringerung 
der Abmessungen, die mit 
der hohen Drehzahl ver- 
bunden war, zu einer außer- 
ordentlichen Verkleine- 
rung der Abkühlungsober- 
flächen führte. Galt es 
doch oft, Leistungen von 
mehreren tausend PS in 
einem Raume von wenigen 
cbm umzuformen und die 
dabei entwickelte Verlust- 
wärme in genügender 
Weise abzuführen. So schwierig nun auch anfangs die Aufgabe 
erschien, so kann sie heute doch als gelöst angesehen werden. 

Der gegenwärtige Stand im Bau von Turbodynamos ist 
dadurch gekennzeichnet, daß man Maschinen von mehreren 
tausend Kilo-Voltampere für die größte, bei 50 Perioden über- 
haupt mögliche Drehzahl von.3000 Touren in der Minute betriebs- 
sicher auszuführen vermag. Für Leistungen von 20000 PS 
werden Drehzahlen von 1000 und 1500 Touren in der Minute 
gewählt! 

Der Erfolg im Bau großer, schnellaufender Maschinen hat 
sich in erster Linie dadurch erreichen lassen, daß für die stark 
beanspruchten rotierenden Teile der Maschine heute ein den 
gesteigerten Anforderungen gewachsenes Material zur Verfügung 
steht. Weiter wurde durch Konstruktion eines neuen Maschinen- 
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Fig. 304. Z. A.: Interessantes von der letzten Landwirtschaftlichen — 
in Norwich. Seite 237. 


types mit zylindrischem Rotor und durch kiinstliche Liiftung der 
Maschine den. besonderen Anforderungen des Turbobetriebes 
Rechnung getragen. Endlich wurden auch die Arbeitsverfahren 
in der Werkstatt zu entsprechender Vollkommenheit gebracht. 

Im folgenden sollen die Turbogeneratoren für Drehstrom 
und Einphasenstrom, wie sie auf Grund langjähriger Erfahrungen 
von den Siemens-Schuckertwerken gebaut werden, näher 
beschrieben werden. 

Bei der Durchbildung dieser Maschinen waren hauptsächlich 
folgende Gesichtspunkte maßgebend: 

Zusammensetzung des Rotors aus möglichst wenigen Teilen, 

Verwendung hochwer- 
tigen Materials für den 
Rotor, unter Vermeidung 
gegossener Teile, 

Feste Zentrierung aller 
Teile, die sich auf dem 
rotierenden Körper auf- 
bauen. 

AxialeKühlung des Ro- 
tors und Stators, 

Kurzschlußsicher e 
Bauart. 

Genaue Auswuchtung. 

Hoher Wirkungsgrad. 

Die Maschinen können 
ebensowohl als Genera- 
toren wieals Synchron- 
Motoren benutzt werden. 
So sind beispielsweise der- 
artige Maschinen von den 
Siemens-Schuckertwerken 
als „Turbomotoren“ 
zum Antriebe von Kom- 
pressoren für Bergwerke 
oder von Gleichstrom- 
Generatoren in Umfor- 
meranlagen geliefert wor- 
den. Der rotierende Teil der Maschinen bildet den Magnetkörper, 
während der feststehende Teil die induzierte Wicklung trägt. 
An die Stelle der ausgeprägten Pole, die bei langsamlaufenden 
Maschinen üblich sind, ist ein zylindrischer Rotor getreten, 
wodurch die gesamten Zentrifugalkräfte gleichmäßig verteilt 
werden und ein störendes Geräusch beim Lauf vermieden wird. 

Der Eisenkörper des Rotors besteht bei den Maschinen für 
Einphasenstrom aus Blechen, die auf die Welle aufgepreBt werden. 
Der Rotor der Drehstrommaschinen, der mit. der Welle in einem 
Stück geschmiedet ist, besteht aus flüssig gepreftem Siemens- 
Martinstahl. Um eine genaue Ausbalanzierung. die für den 
vibrationsfreien Lauf erforderlich ist, zu ermöglichen, wird 
darauf gesehen, daß das Material des Rotors frei von Span- 
nungen ist. 
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Für die Aufnahme der Erregerwicklung werden in den Rotor 
eine Reihe von Nuten eingehobelt, wobei durch Stichproben die 
Qualität des Materials geprüft wird. Fig. 2, Taf. 28 zeigt einen 
Rotorkörper nach Einhobeln der Nuten. Der untere, etwas 
schmalere Raum der Nuten bleibt leer, wodurch ein axialer 
Ventilationskanal gebildet wird. Der Teil der Nuten, in dem die 
Erregerspulen untergebracht werden, ist mit mehreren Lagen 
Isolationsmaterial von großer mechanischer und hoher Durch- 
schlagsfestigkeit ausgekleidet. 

Die Wicklung des Rotors besteht aus gut isolierten Flach- 
kupferspulen (vgl. die Fig. 3 bis 6 auf Tafel 28, die in der Reihen- 
folge, wie sie hier aufgezählt sind, die verschiedenen Stadien der 
Herstellung eines solchen Rotors veranschaulichen), die auf 
einer besonderen Maschine hergestellt werden, in der Weise, daß 
die einzelnen Leiter flach übereinander liegen. Die Wicklung 
wird in die einzelnen Nuten eingepreßt und die Nuten dann 
durch Metallkeile verschlossen, so daß die Wicklung trotz der 
groBen Zentrifugalkräfte unverrückbar gelagert ist. 

Bei Einphasen-Generatoren erhält der Rotor eine Dämpfer- 
wicklung, um das pulsierende Statorfeld abzudämpfen. 

Hierauf wird der Rotor angedreht, so daß eine glatte Ober- 
fläche erzielt wird. Dadurch verringern sich die Verluste, die 
infolge der Luftreibung auftreten, wesentlich. 

Die Sicherung der Wicklungsköpfe gegen die Zentrifugal- 
kraft erfolgt durch Metallkappen, 
die auf den Rotorkörper aufge- 
schrumpft werden (vgl. Fig. 5). 
Diese Konstruktion entspricht in 
bezug auf Sicherheit den Anforde- 
rungen, die mit Rücksicht auf 
die großen Umfangsgesch windig- 
keiten gestellt werden müssen, und 
schützt die Maschinen außerdem 
beim Transport. Die Wicklungs- 
köpfe schmiegen sich der inneren 
Kappenwandung an. Die Kappen, 
die mit einer Isolationsschicht aus- 
gekleidet sind, legen sich, wie 
Fig. 12 zeigt, mit ihrem flansch- 
artigen Teil auf speichenartige, mit 
der Welle a in einem Stück ge- 
schmiedete Kappenstützen, wäh- 
rend der äußere, mantelartige Teil 
auf Ansätzen der Rotorzähne auf- 
liegt. Als Material für die Kappen 


wird hochwertiger geschmiedeter Fig. 305. Z. A.: Die Wechselstrom- Turbo-(reneraloren. 


Stahl verwendet. 

Die Stahlkappen tragen an ihrer äußeren Stirnfläche kreis- 
förmige Tariernuten, in denen zur genauen Auswuchtung Tarier- 
gewichte befestigt werden können. Die Kühlluft für den Rotor 
wird, wie die schematische Darstellung in Abb. Fig. 305 und die 
Fig. 11 und 12 auf Tafel 28 zeigen, gemeinsam mit der Kühlluft 
für den Stator durch eine Rohrleitung aus dem Freien bei b 
angesaugt. Sie tritt durch Öffnungen c im Kappenträger in den 
Rotor, umspült die Wicklungsköpfe von innen und passiert dann 
die axialen Luftkanäle d, die durch den unteren Teil der Rotor- 
nuten gebildet werden. Auf der entgegengesetzten Seite der 
Maschine umspült die Luft wiederum die Wicklungskópfe und 
tritt durch Öffnungen c, im Kappenträger in den als Saugventilator 
ausgebildeten, mit geraden Schaufeln versehenen Rotorventilator e. 
Von dort gelangt sie in den Raum f zwischen Statoreisen und 
Gehäuse und tritt von dort, wie weiter unten angegeben, gemein- 
sam mit der Kühlluft des Stators bei g aus der Maschine aus. 

Zur Lüftung des Stators ist an der dem Rotorventilator e 
entgegengesetzten Seite der Maschine ein Druckventilator h 
angebracht. Beide Ventilatoren werden durch Zentrierungen und 
Schrauben an den Stahlkappen des Rotors befestigt. 

Die Seitenwände der Ventilatoren sind aus Siemens-Martin- 
stahl, die Schaufeln, die mit den Seitenwänden vernietet werden, 
aus Nickelstahlblech hergestellt. Fig. 5 zeigt den vollständigen 
Rotor mit den zu beiden Seiten befestigten Ventilatoren e und h. 

Dadurch, daß für die metallischen Teile des Rotors alles ge- 
gossene Material vermieden wird, gewinnt die Maschine trotz der 


AAA ATT OO 








hohen Beanspruchung diejenige Sicherheit, die das unumgäng- 
liche Erfordernis für den Betrieb ist. Gußfehler haben früher 
häufig zu schweren Betriebsstörungen Veranlassung gegeben, 
und man kann sich erfahrungsgemäß auf die Gleichmäßigkeit 
von gegossenem Material auch niemals verlassen. Dagegen dürfen 
die 8.-S.-Turbogeneratoren, die im rotierenden Teil mit Einschluß 
der Ventilatoren ausschließlich geschmiedetes Material ent- 
halten, den Anspruch auf hohe mechanische Sicherheit erheben. 

Die Schleifringe (vgl. Fig. 5) bestehen aus Stahl und sind 
unter Zwischenlegung einer Mikanithülse warm auf eine ebenfalls 
aus Stahl bestehende Schleifringbüchse aufgezogen. Beide 
Schleifringe werden durch einen Luftzwischenraum voneinander 
getrennt. Sie sind an den Bürstenauflageflächen geschliffen, 
wodurch auch bei der großen Umfangsgeschwindigkeit eine 
funkenlose Stromüberleitung erzielt wird. 

Die Zuführung des Erregerstromes erfolgt durch zwei Sätze 
von Kohlenbürsten, die in leicht federnden Haltern eingespannt 
und so gering mit Strom belastet sind, daß eine einzelne Bürste 
während des Betriebes ohne Überlastung der übrigen Bürsten 
ausgetauscht werden kann. Die Anordnung der Schleifringe ist 
so getroffen, daß sie auch bei geschlossener Maschine leicht zu- 
gänglich bleiben und ohne Demontage anderer Maschinenteile 
mittels einer Abschleifvorrichtung nachgearbeitet werden können, 
falls dies nach längerem Betriebe erforderlich wird. 

Der Stator f, Fig. 12, wird 
in der Regel einteilig, bei großen 
Maschinen zweiteilig ausgeführt. 
Er besteht aus einem zur Auf- 
nahme des aktiven Eisenkörpers 
dienenden Gehäuse. Der Eisen- 
körper besteht, wie üblich, aus 
einseitig mit Papier beklebten 
Blechen, die mit halboffenen Nuten 
für die Aufnahme der Wicklung 
versehen sind. Der untere Teil 
jeder Nut bildet, wie beim Rotor, 
einen axialen Ventilationskanal. 
Außerdemsindinden Eisenblechen 
noch Löcher für axiale Luftkanäle 
vorgesehen, um die im Statoreisen 
entwickelte Wärme abzuführen. 

Die Bleche werden so über- 
einander geschichtet, daß die Fu- 
gen der einen Lage durch Bleche 
der anderen Lage überdeckt wer- 
den. Zum Zusammenpressen der 
Bleche und zur Befestigung des 
Eisenkörpers im Gehäuse dienen Enddruckplatten aus GuBeisen, 
die durch Bolzen mit dem Eisenkörper und dem Gehäuse ver- 
schraubt werden. Nach dem inneren Umfang zu wird der Eisen 
körper noch durch Druckplatten aus Bronze, die entsprechend 
den Nuten der Bleche mit Aussparungen versehen sind, zusammen- 
gepreßt. 

Die Wicklung des Stators wird, soweit dies mit Rücksicht 
auf die Höhe der Maschinenspannung erreichbar ist, als Stab- 
wicklung ausgeführt, da diese eine einfache, in ihren einzelnen 
Teilen leicht auswechselbare Konstruktion mit sich bringt, bei 
der die erforderliche mechanische Widerstandsfähigkeit sich am 
leichtesten erreichen läßt. 

Die Kupferleiter werden vor dem Einlegen in die Nut in ihrer 
vollen Länge, also auch da, wo sie über den Eisenkörper hinaus- 
ragen, mit einer in der Regel aus Mikanit bestehenden Isolation 
umkleidet. Die Verbindung zweier im Stromlauf aufeinander- 
folgenden Stäbe geschieht durch starke Kupfergabeln, die mit 
Hilfe von Laschen mit den Stäben verschraubt werden, eine 
Ausführung, bei der das Auswechseln eines Stabes, wenn es sich 
im Betriebe als notwendig erweisen sollte, schnell und in ein- 
facher Weise vorgenommen werden kann. 

Diejenigen Gabeln, die bei zweiteiligen Gehäusen die Trenn- 
fuge des Gehäuses überbrücken, enthalten Zwischenstücke, die 
mit den Gabeln verschraubt werden. Auf diese Weise wird die 
Montierung der Maschine an Ort und Stelle sowie ein etwa er- 
forderliches Auseinandernehmen des Stators erleichtert. 





Kleine Maschinen von hoher Spannung, bei denen eine 
Stabwicklung nicht ausführbar ist, erhalten auf dem Stator eine 
Litzenwicklung. Dabei bestehen die Statorspulen aus Kupferseil, 
das je nach der Spannung in verschiedener Weise isoliert: und 
in die mit Mikanit ausgekleideten Nuten des Stators eingezogen 
wird. Auch bei der Litzenwicklung wird besondere Sorgfalt auf 
die Isolation der aus dem Eisen herausragenden Teile der Wick- 
lung gelegt. Die Teilbarkeit des ganzen Stators bei mehrteiligen 
Gehäusen wird im allgemeinen durch eine Anordnung der Spulen 
erreicht, bei der über die Teilfugen des Gehäuses keine Wicklungs- 
köpfe hinübergreifen. 

Sowohl bei Stabwicklung, als auch bei Litzenwicklung 
werden die aus dem Eisen herausragenden Teile der Wicklung 
sowie die Wicklungsköpfe gegen mechanische Beanspruchungen 
gesichert. Diese Beanspruchungen, die um so größer sind, je 
stärker der Maschinenstrom ist, rühren zunächst daher, daß die 
einzelnen Stromleiter eine mechanische Kraft aufeinander aus- 
üben. Dazu kommt, daß jede Windung, wenn sie vom Strome 
durchflossen wird, ihre Fläche zu vergrößern strebt, wodurch 
sich die Wicklungsköpfe auszubauchen suchen. Die genannten 
Kräfte erreichen, wenn im Netz ein Kurzschluß auftritt, derartige 
Beträge, daß die außerhalb des Eisens liegenden Teile der Wick- 
lung, die bei Turbogeneratoren besonders weit ausladen und 
einen ausnahmsweise großen Bogen umfassen, für sich allein der 
dabei auftretenden Beanspruchung nicht gewachsen sind. 


Wenn man es auch in der Hand hat, durch geeignete elek- 
trische und magnetische Disposition der Maschine die Kurz- 
schlußströme zu begrenzen, so wird man doch hierin nicht zu 
weit gehen können, da dann gleichzeitig die Spannungsänderung 
zwischen Belastung und Leerlauf zunimmt. Auch ist zu beachten, 
daß die Stromstärke, die im ersten Augenblick eines Kurzschlusses 
auftritt, den Kurzschlußstrom noch um ein Vielfaches übersteigt. 
Es hat sich gezeigt, daß derartige Stromstöße, wenn nicht für 
eine geeignete Versteifung Sorge getragen wird, zu starken De- 
formationen der Wicklungsköpfe führen. 


Die Siemens-Schuckertwerke führen daher die Versteifung 
der Wicklungsköpfe in der Weise aus, daß die an den Wicklungs- 
köpfen auftretenden Kräfte sich gegenseitig aufheben. Dadurch 
wird eine „kurzschlußsichere’ Bauart‘ erzielt, die den Ansprüchen 
des Betriebes gewachsen ist. 


Eine Verschiebung der einzelnen Leiter gegeneinander wird 
dabei durch Distanzstücke sowie durch Bolzen verhindert. Die 
Bolzen werden von den Enddruckplatten des Stators getragen; 
sie sind an ihrem äußeren Ende durch Messingsegmente ver- 
bunden. Wicklungsköpfe, die in verschiedenen Stirnebenen liegen, 
werden durch Querleisten gegeneinander abgesteift. Eine Aus- 
bauchung der Wicklungsköpfe in radialer Richtung wird durch 
Metallbügel, die von den erwähnten Bolzen isoliert gehalten 
werden und sich nahezu gegen die ganze Länge des Wicklungs- 
kopfes legen, verhindert. 

Das Gehäuse wird durch seitliche Deckel, die für die Be- 
sichtigung mit verschließbaren Revisionsöffnungen versehen sind, 
abgeschlossen, so daß die Kühlluft in vorgeschriebenen Bahnen 
geführt werden kann. Der Abschluß gibt der Maschine außerdem 
ein ruhiges Aussehen und verhindert die Berührung von strom- 
führenden oder rotierenden Teilen. 


Der Stator wird, ebenso wie der Rotor, axial ventiliert. 
Die Kühlluft für den Stator tritt gemeinsam mit der Kühlluft 
des Rotors in die Maschine ein. Sie wird durch den Statorventilator 
in radialer Richtung nach außen getrieben und umspült die Wick- 
lungsköpfe des Stators. Sie passiert dann den Stator, indem sie 
durch die am Boden der Nuten angeordneten Luftkanäle sowie 
durch die axialen Löcher des Statoreisens hindurchstreicht. 
Am entgegengesetzten Ende der Maschine vereinigt sich die 
Kühlluft des Stators mit der des Rotors, tritt in den zwischen 
aktivem Statoreisen und Gehäuse liegenden Raum und verläßt 
die Maschine durch eine im oberen oder unteren Teil angebrachte 
Öffnung. Man kann die erwärmte Luft entweder in den Maschinen- 
raum oder durch eine Rohrleitung ins Freie entweichen lassen. 

Vor die Ansaugöffnung der Frischluftzuleitung soll eine 
Filtervorrichtung eingebaut werden, welche Staub oder feste 
Körper von der Maschine fernhált. 
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Bei der beschriebenen axialen Führung der Kühlluft inner- 
halb der Maschine werden alle Wirbel und Stauungen der bewegten 
Luft und damit ein unzulässiges Geräusch vermieden; die Ver-. 
luste durch Ventilationsreibung betragen je nach Größe der 
Maschine nur 0,5 bis 2% der Gesamtleistung. Die axiale Luft- 
führung durch das Statoreisen bietet außerdem noch den Vorteil, 
daß die Kühlluft mit allen Statorblechen in unmittelbare Be- 
rührung kommt. Die in den Statorblechen entwickelte Wärme 
wird also unmittelbar von der Kühlluft fortgeführt und braucht 
nicht erst eine Reihe von Papierschichten zwischen den Stator- 
blechen zu passieren, um zum Kühlkanal zu gelangen. 


Die Erregermaschine Fig. 1, Taf. 28 wird bei Maschinen 
mit eigenem Erreger an den Turbogenerator angebaut, wobei 
ihr Anker fliegend auf die Welle des Turbogenerators aufgesetzt 
wird. Im rechten Teil der Fig. 12 ist der auf der Welle der 
Maschine befestigte Anker der Erregermaschine zu ersehen. Das 
Magnetgestell ruht entweder auf der Grundplatte, oder es ist 
flanschartig an den Lagerbock geschraubt. Die Erregermaschine 
wird für Spannungen von 65 bis 220 Volt ausgeführt. Sie wird 
zur Erzielung eines funkenfreien Laufes mit Wendepolen aus- 
gerüstet und ist außerdem mit einer Kompoundwicklung ver- 
sehen, so daß sie keinen besonderen Nebenschlußregler braucht. 


Der Turbogenerator wird im allgmeinen durch Widerstände 
die in seinem Erregerkreis liegen, in seiner Spannung geregelt *). 


Die Achse ist bei Drehstromgeneratoren mit dem Rotor- 
körper aus einem Stück Siemens-Martinstahl hergestellt. Sie 
wird so stark bemessen, daß sie nur wenig durchfedert und die 
Maschine ohne Vibrationen läuft. 


Der aus Dampfturbine und Generator bestehende Maschinen- 
satz erhält bei 3000 Touren gewöhnlich drei Lager, bei 1500 
und 1000 Touren meist vier Lager. Diese sind Bocklager mit 
ebenen Aufsatzflächen und abnehmbaren Deckeln. Die Lager- 
büchsen sind mit kugelförmigem Sitz in den Lagerkörper ein- 
gesetzt, so daB sie sich der Durchbiegung der Achse entsprechend 
einstellen können. 

Die Schmierung geschieht durch Preßöl, wobei Druckpumpe 
und Rückkühlapparat für Turbine und Generator gemeinsam 
vorgesehen werden. Wasserkühlung für die Lagerschalen ist 
nicht erforderlich. Der Ölumlauf kann durch Schaulöcher beo- 
bachtet werden. Für gute Abdichtung der Lager ist Sorge ge- 
tragen. Das Austreten des Öles an den Stirnseiten der Lager 
wird durch Abschlußscheiben sowie auf der dem Rotorkörper 
zugewandten Seite außerdem noch durch eine Labyrinthdichtung 
aus Messingscheiben verhindert. 


Die Verbindung mit der Dampfturbine erfolgt durch starre 
oder Radial-Federkupplung. Die letztere besteht aus zwei 
Scheiben, von denen die eine mit Bolzen aus Nickelstahl ver- 
sehen ist, während die andere eine entsprechende Zahl von radialen, 
aus Stahl bestehenden Federbündeln trägt, die sich bei der Kupp- 
lung in die Räume zwischen den Bolzen legen. Die am Bolzen 
anliegende Feder besteht aus Bronze und kann ausgewechselt 
werden. 

Alle Turbogeneratoren der Siemens-Schuckertwerke werden 
in mechanischer und elektrischer Beziehung einer Prüfung 
unterzogen. Der Rotor wird nach seiner Fertigstellung statisch 
tariert und dynamisch ausgewuchtet, wobei etwaige Ungleich- 
mäßigkeiten in der Gewichtsverteilung durch Tariergewichte, die 
in Tariernuten befestigt werden, beseitigt werden. Bei der stati- 
schen Tarierung wird die Rotorwelle auf Platten gelagert, die 
auf Schneiden ruhen und sich entsprechend der Durchbiegung 


#) Bei Generatoren für Bahnzwecke mit sto8weiser Belastung wird 
von den Siemens -Schuckertwerken eine selbsttätige Spannungs- 
regelung angewendet, indem die Maschinen mit Hilfe eines unmittel- 
bar gekuppelten Einanker-Umformers und eines Reihenschluß - Trans- 
formators kompoundiert werden. Der Kompound-Umformer besitzt wie 
die gewöhnlichen Einanker-Umformer außer dem Kommutator zwei 
oder drei Schleifringe. Sein Magnetgestell, das vom Kommutator oder 
von einer konstanten Gleichstromquelle erregt wird, läßt sich verstellen. 
Die Primärwicklung des Reihentransformators wird vom Strome des 
Generators durchflossen, während die Sekundärwicklung an die Schleif- 
ringe des Kompound-Umformers angeschlossen ist. Man, erreicht bei 
dieser Anordnung, daß die Spannung des Generators bei Anderung der 


| Stromstärke und des Leistungsfaktors konstant bleibt. 
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der Achse einstellen können. Die Reibung der Rotorwelle auf 
den Unterlagen wird dadurch derartig verringert, daß man 


selbst die größten Rotoren auf einige Gramm genau ausbalanzieren 


kann. Bei weiterem dynamischen Ausbalanzieren werden geringe 
Ungenauigkeiten in der Materialverteilung bis auf unmeßbar 
kleine Beträge ausgeglichen. 

Nach dem Ausbalanzieren wird der Rotor mit einer über die 
bestehenden Vorschriften hinausgehenden Drehzahl geprüft, um 
über die völlige Betriebssicherheit Gewißheit zu erlangen. 

Die Prüfung der Isolation erfolgt bei der fertigen Maschine 
entsprechend den Vorschriften des „Verb. Deutsch. Elektr.‘ bei 
Maschinen für geringere Spannungen mit der zweieinhalbfachen, 
bei Maschinen für höhere Spannungen mit der zweifachen Be- 
triebsspannung. Die Rotorwicklung wird mit dem Dreifachen 
der Erregerspannung, mindestens jedoch mit 1000 Volt geprüft. 
Während der Fabrikation werden die einzelnen Teile der Wick- 
lungen selbstverständlich mit noch viel höheren Spannungen 
geprüft, so daß hinsichtlich der Isolation der Wicklungen die denk- 
bar größte Sicherheit vorhanden ist. 

u Zur Beurteilung des sonstigen elektrischen Verhaltens der 
Maschinen wird in bekannter Weise die Leerlaufcharakteristik, 
Kurzschlußkurve und Streuspannung ermittelt. 

Der Wirkungsgrad erreicht bei 'Vollbelastung mit einem 
Leistungsfaktor ,,1‘ je nach Größe der Maschinenleistung den 
Betrag von 91 bis 97%. 3 

Die Spannungskurve der Turbogeneratoren hat fast genau 
sinusfórmigen Verlauf. Dies ist ein Kennzeichen dafür, daß 
keine Oberfelder höherer Frequenz, die gefährliche Überspannungen 
auslösen können, vorhanden sind. 
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Will man speisen, so wird der Hebel zunächst auf seine Mittel- 
stellung gebracht (senkrecht). Dadurch wird der Kesseldampf zu- 
nächst durch die Leitung f in den Behälter B gelangen und das 
darin befindliche heiße Wasser, welches aus dem ihn umgebenden 
Wasservorrat C gefüllt worden ist, wird durch Rohr b in den 
Injektor A gedrückt. Dabei wird es bis zum ,Anspringen* des Injek- 
tors in bekannter Weise einen Augenblick ,schlabbern*, was durch 
den am unteren Ende des Apparates befindlichen Hahn h erfolgt 
und durch das Schauglas i beobachtet werden kann. Wenn nun 
das am Injektor befindliche Manometer Kesselspannung anzeigt, 
was sehr bald eintritt, wird der Funktionshebel k weiter nach 
links umgelegt und der Injektor wird speisen. An dem Thermo- 
meter c, das vor Eintritt des Injektors anzubringen ist, erkennt 
man, mit welcher Temperatur das Wasser in den Apparat tritt. 
Wenn man dann ein zweites Thermometer am Austritt des 
Apparates anbringt, so kann man sich jederzeit von der Wärme 
des in den Kessel abfließenden Speisewassers überzeugen. Man 
wird erkennen, daß diese viel höher ist, als die eines gewöhnlichen 
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Fig. 306. Z. A.: Ein Heih-Speise-Injektor. 


Ein Heiß-Speise-Injektor. 
Mit Abbildungen, Fig. 306 bis 308. 


Wohl manchem alten Praktiker wird das Wort Heiß-Speise- 
Injektor ein gewisses Kopfschütteln verursachen, weiß er doch 
aus Erfahrung, wie es mit den sog. Heiß-Speise-Einrichtungen sich 
verhält. Und doch scheint es als ob es gelungen wäre das Problem 
der Speisung von heißem Wasser bis 100% © (wenn unter 
Überdruck auch noch heißer) mittels des in Fig. 307 in der An- 
sicht veranschaulichten Injektors zu lösen. Hauptsache bei allen 
derartigen Einrichtungen war ja immer die, sie mußten die gesetz- 
liche Anforderung der absoluten Zuverlässigkeit erfüllen und weiter 
sollten sie naturgemäß auch ökonomisch arbeiten. 

In seiner Form lehnt sich der neue Kesselspeiseapparat an 
die eines einfachen Injektors stehender Bauart an, während seine 
Handhabung sich mit derjenigen des Körtinginjektors älterer Bauart 
deckt. Es genügt also auch bei ihm das Umlegen des Ventil- 
hebels zum Anlassen bez. Stillsetzen. Ist der Hebel nach rechts 
gedreht, so befindet sich der Injektor außer Betrieb und das mit 
ihm verbundene Sammelgefäß B, Fig. 308, hat Zeit sich zu füllen. 


Injektors. Wenn die Wasserwiirme ca. 100% C war, dann beträgt 
die Endtemperatur ca. 130% C, weil bekanntlich ein Injektor 
seinen ganzen Betriebsdampf in Wärme umsetzt. Dies ist ein 
Vorzug gegenüber jeder anderen Kesselspeise-Einrichtung, welcher 
nur deshalb bisher nicht immer gewürdigt werden konnte, weil 
er eigentlich erst jetzt durch den Heißspeise-Injektor rechte Be- 
deutung erhält; denn weil die meisten Injektoren bisher nur 
höchstens ca. 65° C. heißes Wasser (durchschnittlich ca. 50° C.) 
speisen konnten, so konnten sie bei vorhandenem wärmerem Wasser 
nicht benutzt und ihr Vorzug nur selten beobachtet werden. 

Wenn nun das Wasser aus dem Behälter verspeist ist, so 
wird man am Aufhóren des bekannten Geräusches feststellen, daß 
der Injektor außer Betrieb ist. Man hat jetzt nur wieder den 
Hebel nach rechts herüber zu legen, damit der Betriebsdampf ab- 
gestellt wird. Durch diesen Handgriff wird gleichzeitig auch der 
Behälter B von Druck befreit und der restliche Dampf aus dem 
System tritt durch f—g in das Speisewasser des großen Bassins C, 
um dort seine ganze Wärme nutzbringend abzugeben. 

Ein besonders charakteristisches Organ besitzt der neue Injektor 
in dem Temperaturhebel 1, der dazu dient, den Apparat für ver- 
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schiedene Temperaturen einzustellen. Bei der Anordnung nach 
Fig. 308 wird eine einmalige Einstellung des Hebels | für gewisse 
Zeitabschnitte des Tages geniigen, weil die Misch-Temperatur des 
allgemeinen Speisewassers C eine gleichmäßige sein wird. Wenn 
aber in der Misch-Temperatur des Speisewassers größere Schwan- 
kungen eintreten, so zeigt sich diese Veränderung an dem vor- 
geschalteten Thermometer c und es ist dann nur nötig, den 
'Temperaturhebel | in einen anderen Zahn einzustellen, gemäß der 
auf dem Kreisbogen eingeschlagenen Temperaturen. Beachtenswert 
ist auch, daß der neue Injektor ebensogut auch für kaltes zu- 
fließendes Wasser benutzt werden kann und zwar arbeitet der 
Apparat alsdann genau wie jeder andere Injektor, indem dann das 
Druckgefäß B ausgeschaltet wird. 

Da der von Gebr. Körting A.-G. in Körtingsdorf bei 
Hannover konstruierte Injektor berufen erscheint, im Dampfkessel- 
betriebe mehr als bisher eine Rolle zu spielen, so geben wir nach- 
stehend noch das Bild einer mit einem derartigen Injektor aus- 
veriisteten Station. 

Der Injektor ist hier das Hauptorgan einer 
Kondenswasser-Rückspeise-Anlage. Bekanntlich 
haben Kondenswässer durchschnittlich eine Tem- 
peratur von 100% C. In der Anlage, die einen 
Teil des Sudhauses einer Brauerei darstellt, ist 
die Kondenswassersammelstelle BB! im Keller 
(eventuell in einer Grube) gedacht, es kommen 
dort alle Kondenswässer zusammen, aus den 
Pfannen, sonstigen Heizungen, Trebertrocknern 
und ebenso auch das im Vorwärmer (warme 
Reserve) erhitzte Rohwasser (nach Bedarf ge- 
drosselt). Ist der Sammler B voll, so ertönt 
die durch einen in diesem befindlichen Schwim- 
mer beeinflußte elektrische Klingel S und das 
Signal ist gegeben, daß der Heizer das vor- 
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handene wertvolle heiße Wasser verspeist. Ist dies geschehen, so 
hört das Signal auf und der Heizer stellt den Injektor ab, um 
ihn beim nächsten Signal wieder anzustellen. 

Die Klingel- oder Signaleinrichtung ist naturgemäß nicht 
unter allen Umständen erforderlich, man kann den Kondenssammler B 
auch sichtbar im Kesselraum aufstellen. Das Wasserstandglas 
zeigt dann dem Heizer an, ob er heißes Wasser hat oder nicht. 

Diese Situation ist auch überall da zu schaffen, wo weit- 
entfernt oder zu tief liegende Kondenswässer nicht von selbst 
nach dem Zentralsammler fließen können. Man bedient sich dabei 
eines Heißwasser-Förder-Automaten Körtingscher Bauart, 
und kann auf diese Weise alle Wiisser der Fabrik an einer Stelle 
vereinigen, um sie von dort mit dem Heißspeise-Injektor in den 
Kessel zu fördern. 


In Zuckerfabriken, Brennereien, Spiritusfabriken usw. hat man 
aus den Vakuen, den Verdampfern, den Kochern, Destillierblasen usw. 
oftmals sogar mehr heißes Wasser, ebenso auch bei den mit 




























Explosionsmaschinen arbeitenden Kraftstationen (Kühlwässer), als 
für die Kesselspeisung erforderlich ist. Man sammelt dieses bei- 
spielsweise in der Zuckerfabrik bisher in dem sog. „Retour d'eau“; 
auch in diesem Falle kann man den Heiß-Speise-Injektor ver- 
wenden, man braucht nur den zum Injektor gehörigen Sammler B 
etwas vertieft aufzustellen, damit er sich aus dem bisherigen 
Sammelbassin des Betriebes füllen kann und hat dann jederzeit 
ein gefülltes Gefäß, um den Injektor anstellen zu können. 


Bemerkenswerte Kolbenkompressoren, 
Bauart Meyer. 
Von Ing. Ernst Blau, Prof. an der k. k. Staatsgewerbeschule in Bielitz, 
Mit Zeichnungen auf Tafel 23 u. 29 u. Abbildungen, Fig. 309 u. 310. 
(Schluß aus Heft 11.) 


Interessant wegen seiner Bauart -weiter ist auch der in 










Fig. 10 bis 12 auf Tafel 29 dargestellte, für die Zeche 
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Fig. 308. 
Fig. 307 u. 308. Z. A.: Ein Heiß-Speise-Injektor. 


Zollern II der Gelsenkirchener Bergwerks-Aktien- 
gesellschaft im Jahre 1902 gebaute Kompressor mit 
direktemelektrischemAntrieb. Derselbe besitzt Zwillings- 
anordnung, d. h., es wird auf jeder Seite mittels eines Differential- 


kolbens von mm Durchmesser bei 600 mm Hub auf 6 at 


6 
585 
gepreßt. Dadurch, daß bei dieser Bauart der letztere gleichzeitig 
die Stelle des Kreuzkopfs vertritt, ist der Raumbedarf der ganzen 
Maschine ein geringer. 

Hingewiesen sei noch darauf, daß dieser der erste Kompressor 
war, der in Deutschland für unmittelbare Kupplung mit einem 
Elektromotor gebaut worden ist. Er macht normal 130 Um- 
läufe/Min. und kann durch eine Regelungsvorrichtung auf 100 Um- 
läufe in der Minute gebracht werden. Bei der ersten Umlaufzahl 
saugt er 4000 cbm/Stde. an und braucht bei einer Verdichtung 
der Luft auf 6 at gegen 410 bis 415 PS. — Im Jahre 1904 wurde 
auf der Zeche „Zollern II“ ein zweiter, ganz gleicher aufgestellt. 











Der Kompressor besitzt Mantelkühlung, Röhrenzwischen- 
kühlung sowie Lufikühlung durch den nach vorn bin offenen 
Differentialkolben. Die Luftsteuerung besteht wieder aus Meyer- 
schen Plattenventilen. Jede der beiden der Gelsenkirchener Berg- 
werks - Aktiengesellschaft gelieferten Maschinen läuft seit ihrer 
Inbetriebsetzung dauernd in Tag- und Nachtbetrieb, ohne bisher 
zu irgendwelchen Klagen Anlaß gegeben zu haben. 

Eine noch kürzere Bauart als die Zollern-Kompressoren weist 
jeder der drei, im Jahre 1908 der Entreprise générale 





Fiy. 309. Z. A.: Bemerkenswerte Kolbenkompressoren. 


des Travaux du Chemin de Fer des Alpes Bernoises 
(Lötschberg-Tunnel-Unternehmung) gelieferten Zwillings-Verbund- 
kompressoren mit direktem Riemenantrieb (Fig. 241, Heft 11 und 
Zeichnungen auf Tafel 23, Fig. 5 bis 8) auf. Statt Plattenventilen 
kommen hier Streifenventile in Anwendung, und zwar sind sie 
nicht in runder, sondern in rechteckiger Form gehalten (Abb., 
Fig. 310), wodurch die kürzere Bauart der Zylinder ermöglicht 
ist. Auch bei diesen Kompressoren sind die bewährten Differential- 
kolben gewählt worden. 

Gegen Zweizylinder-Verbundkompressoren hat die vorliegende 
Ausfübrung den Vorteil, daß man den Kompressor in Zeiten stark 
verminderten Luftbedarfs einfach durch Loslösen des Schubstangen- 
kopfes auf der einen Seite nur mit halber Belastung arbeiten lassen 
kann, ohne daß hierdurch die Arbeitsverhiltnisse geändert werden 
würden. 

Die Zylindermantelkühlung ist weggelassen, doch erhielt jeder 
Zylinder einen über ihn angeordneten, besonderen Röhrenzwischen- 
kübler. 

Die normale Umlaufzahl beträgt 110, entsprechend 3350 cbm 
Stundenleistung, kann jedoch bis auf 135, entsprechend 4100 cbm 
Stundenleistung, gesteigert werden. Der Kompressions-Enddruck 
ist 5 bis 10 at effektiv, je nach Bedarf. Der Energiebedarf schwankt 
zwischen 290 PS bei 5 at und 375 PS bei 10 at Überdruck. Daß 
der Energiebedarf dieses Kompressors im Verhältnis zur Saugleistung 
sehr gering ist, rübrt daher, daß der Aufstellungsort desselben 
sich 1200 m über dem Meeresspiegel befindet. 

Alle Kompressoren sind mit selbsttätigen Druckluft-Regelungs- 
vorrichtungen nach System Meyer ausgerüstet, werden durch 
letztere bei Erreichen der größten Spannung im Druckluftbehälter 
auf Leerlauf eingestellt und erst nach Sinken dieser Spannung 





Fig. 310. Z. A.: Bemerkenswerte Kolbenkompressoren. 


um | at wieder zur Leistung von Kompressionsarbeit heran- 
gezogen. In der Zwischenzeit läuft der Kompressor leer und der 
Motor hat nur seine Leerlaufarbeit zu überwinden. Somit wird 
mit bedeutender Kraftersparnis eine große Betriebsicherheit der 
Kompressoranlage verbunden. Die Kompressoren dienten beim 
Bau des ungefähr 14!/, km langen Lötschberg-Tunnels zum Be- 
trieb von Gesteinsbohrmaschinen, Bohrhämmern, Preßluftwinden 
und zur Ventilation. 

Zur Gewinnung von flüssiger Luft und zur Stickstoffgewinnung 
hat die Aktiengesellschaft für Maschinen- und Bergbau Rud. Meyer 
in Mülheim a. d. Ruhr einer Reihe von chemischen Werken eine 
bemerkenswerte fünfstufige Kompressortype geliefert, die 


in den Fig. 1 bis 9 auf Tafel 29 u. Fig. 309 dargestellt ist. Der 
Enddruck der Preßluft beträgt normal 200 at und maximal 250 at. 
Der Rabmen ist ein kräftiger Muldenrahmen, an dem sich nach 
beiden Seiten die Luftzylinder anschließen. Die beiden ersten 
Druckstufen sind durch Anwendung eines Differenzialkolbens in 
einen Zylinder verlegt, die drei letzten Druckstufen haben je 
einen besonderen Zylinder, in denen aus Siemens - Martin - Stahl 
hergestellte, gehärtete und sauber auf Spezialmaschinen geschliffene 
Plungerkolben laufen. Nach jeder Druckstufe findet Rückkühlung 
statt, und zwar befindet sich der Röhrenzwischenkübler zwischen der 
ersten und zweiten Druckstufe unmittelbar am Luftzylinder, während 
die übrigen drei als Schlangenrohre, die konzentrisch ineinander- 
stehen, ausgebildet und in einem gemeinsamen Kühlwassergefäß 
angeordnet sind. Die Durchmesser des Differenzialkolbens sind 
615 und 500 mm, die der drei Plungerkolben 255, 140 und 
80 mm. Bei 400 mm Kolbenhub und 130 Uml./Min. saugt der 
Kompressor stündlich 825 cbm Luft an und verdichtet sie bei 
einem Energieverbrauch von 245 bis 255 PS auf 200 at. 


Berechnungen aus dem allgemeinen 


Maschinenbau, der Mechanik usw. 





Die rationelle Geschwindigkeitsregelung der Dampf- 
turbinen. 


Von Dr. Ing. H. Kröner, Reg.-Baumeister a. D., Direktor der 
städtischen Gewerbe-Akademie in Friedberg, Hessen. 


Mit Abbildungen, Fig. 311 u. 312. 
(Fortsetzung u. Schluß aus Heft 13.) 
Wir lassen nun die zur numerischen Berechnung von 
29 
40/ max 
Logarithmentafel das Handbuch von Vega benutzt wurde. 


In den Tafeln I und II bedeutet „la“ den ,Briggs'schen Loga- 
rithmus von ai: das Zeichen „Ina“ möge „als natürlicher Loga- 
rithmus von a“ für spiltere Rechnungen vorweg erklärt werden. 


Wegen des umständlichen Interpolationsverfahrens bei den natür- 
lichen Logaritbmen in der von mir benutzten logarithmisch-trigono- 
metrischen Tafel von Vega wurden die natürlichen Logarithmen 
auf die bekannte Art in Briggs’sche Logarithmen verwandelt. Zur 
4 


erforderlichen Einzellierechnungen folgen, bei denen als 


Berechnung der a / ne ist : nicht notwendig, sondern nur 
pl 
2 
nungen mit aufgenommen. Obwohl der Winkel f,t in Tafel I 
berechnet ist (um t' zu gewinnen), und daher cos (f, t') leicht 


d 
ne die Werte sind jedoch aus Interesse und für spätere Rech- 


2 
aufzuschlagen ist, wurde die zweite Formel für e / max zur 


Berechnung benutzt, da der | |: viel genauer und somit auch 
Ta 
29 


Wé enauer wird. 
40/ max 8 


Wir wollen noch CN als Funktion von dr, auftragen (s. Fig. 311). 


Es ist erklärend einzufügen, daß in den vorstehenden Rech- 
nungen als Ordinatenachse der neue anzustrebende Beharrungs- 
zustand, die neue der neuen Belastung zugeordnete Geschwindig- 
keit gewählt ist und daß Qmax der Betrag ist, um den die Ge- 
schwindigkeit bei Entlastung über, bei Belastung unter sich erhebt 
bezw. senkt (s. Fig. 311). Eigentlich wäre im Punkt 0 die richtige 
Geschwindigkeit erreicht, allein infolge der Nacheilung des Kraft- 
kolbens hat derselbe noch nicht die richtige Füllung eingestellt 
und Muffe und Kraftkolben schießen über das Ziel hinaus. Es 
muß nun von einer guten Regelung verlangt werden, daß der 
Betrag Qmax, um den die Geschwindigkeit über das Ziel hinaus- 
schießt, nicht größer ist, als der Betrag Ad, um den die Ge- 
schwindigkeit im alten Beharrungszustand absteht von der neuen; 
mit anderen Worten: eine Regulierung ist dann als gut, als ratio- 
nell zu bezeichnen, wenn die vorübergehende Geschwindigkeits- 


schwankung Qmax nicht größer ist als die bleibende Ge- 


schwindigkeitsänderung 40. 


Für eine rationelle Geschwindigkeitsregelung ist 


also die Forderung zu stellen: 


Pmax = à Ò 
oder: E est 


Dieser Zustand ist aber nur bei einem ganz bestimmten 
Werte dr, möglich, der sich durch graphische Inter- 


polation ergibt zu: 
Ô Ta = 0,33 


für Werte dr, < 0,33 wird Pmax > 54 und für Werte 12 
Ô Ta > 0,33wird Pmax < 64. Nehmen wir für d einen 13 


mittleren der gebräuchlichen Werte: 


ô = 0,03 


ebenso für T, den gebräuchlichen Wert: T, == 1 Sek. 


so kommt aus dr, STE = 0,33; 
> 033 ` 
Ta — 0,03 = 11 Sek. 
11 ; 
oder: E ad bis 10 kg, 


t’ 
















Tafel If. 














ei 8 4 | 
Sl je: , le BW =) ‘Bia 18 Le a 18 / max. 
1 0,01 00 0352397 -0,9647603 — 1 1 3010300 1.265 57903 '18,44125 
2 : 0,02 ' 0,0505366 | 0,9494634 — 1 1,1505150 1,0999784 12,58863 
3 | 0,04 ` 0,0729346 | 0,9270654 — 1 1,0000000 0,9270654 | 8,454062 
4] 0,08 | 0,1062589 - 0,8937411 — 1 | 0,8494850 0,7432261 | 9,936383 
5 | 0,10 : 0,1202799 | 0,8797201 — 1 0,8010300 0,6807501 | 4,794575 
6 | 0,20 0, 1789730 ' 0,8210270 — 1 0,6505150 0,4715420 2,961706 
7, 0,40 | 0,2739743 | 0,7260257 — 1: 0,5000000 0,2260257 | 1,682774 
9 0,60 0,3591824 | 0,6408676 — 1 0,4119544 0,0528220 1,129333 
910,80 | 0,4417736 , 0,5582264 — 1 0,3494850 0,9077114 — 1: 0,8085584 
10 | 1,00 0, 5251486 | 0,4748514 — 1 0,3010300 ` 0,7758814 — 1 | 0,5968723 
11 | 1,20 ` 0,6113954 | 0,3886046 — 1. 0,2614394 0,6500440 — 1 | 0,4467288 
1,40 ! 0,7023330 ; 0,2976660 — 1: 0,2279660 0,5256320 — 1; 0,3854532 
1, 80 0,9059179 ¡ 0,0940821 — 1 0,1733938 0,2674759 — 1 | 0,1851296 
142 00 1,0232826 | 0,9767174 — 2 0,1505150 0,1272324 — 1| 0,1340394 
4,00 ¡ — | — — 0,0000000 


15 


Anmerkung: Die Ausmittelung der Werte für Pmax und r' verdanke ich dem 


also 9 bis 10 kg Schwungmasse pro PS, und 30 m Umfangs- 
geschwindigkeit des Schwungmassenschwerpunkts und es würde 


bei 4= 0,5, d. h. 509, Belastungsänderung, eine 
bleibende 'Tourendifferenz von dA = 0,03 - 0,5 
= 0,015 = 1,5%), und eine ebenso große vorüber- 
gehende gan, = 0,15, d. h. gleichfalls 1,5 %/,, auf- 
- treten. Dieses hierzu notwendige Schwunggewicht 
kann durch Verkleinerung des Wertes T, noch 
reduziert werden. Damit wäre die notwendige 
Schwungmasse für eine rationelle Regelung be- 
stimmt, allein es ist die Güte der Regulierung hier- 
durch noch nicht eindeutig festgelegt, es muß noch 
der Fall untersucht werden, für welchen Wert von dr, 
der Regulator am raschesten zur Ruhe kommt, am 
raschesten der neue Beharrungszustand aufgefunden 
ist, es kommt auch noch auf die sog. Regeldauer an. 

Diese Frage fällt in der Praxis mit der Frage 
zusammen: Wann hört für ein bestimmtes dr, die 
Schwingung auf? Da sie mathematisch erst für 





_- Ordinalen - Achse. 


Fig. 311. Z. A.: 


t' = © aufhört, muß zur Berechnung der aus der Praxis sich er- 
gebenden endlichen Zeit eine untere Grenze der Amplitude an- 
genommen werden; es werde vorausgesetzt, daß die Schwingung 


beendigt ist, wenn g = a - 04 beträgt. 


Interesse des Dr. phil. A. Chambré, Friedberg. 


Um die verlangte Zeit zu finden, verfahren wir folgendermaßen: 
Der allgemeine Ausdruck lautet: 


29 
ho 


J 4 _11 ES re 
-e 2 Py g Pi Zo 
mar 


/ Ze, 
i A 


1 
; > j — 57 ` AER (— 2g) . ‘ 
Bezeichnen wir: a -e 26, omit Na, so ist: 

e e 


27 


29 a 
Aö/ max 


= EN 2p 
Na, e er 


Die rationelle Geschwindigkeitsregelung der Dampfturbinen. 


e ?% ist also das Dampfungsverhiltnis. 


dëi . — 
Für Pmax — 


1 . 29 f 
Se 1-8 müßte a SS = 0,2 sein. Man darf 


nicht erwarten, daß ein Wert Qmax der Amplitude gleich 0,2 je- 


mals genau auftritt, sei es denn durch reinen 
Zufall. Zur Berechnung nehmen wir jedoch 






































Tafel I. 

e le | NEEN u | i | y 
SI | Š Ta Sei | 128, | Winkel 3, t! janet (— 2 8), l arctg (— 2 p,) | S 
ebe EE 
1 | 0,01 399 1,3004865 920 51° 58 | 1,6208194 | 0,2097345 
2 '0,02|199|1,1494866| 94° 3/17" 1,6415646 | 0,2152581 
3 | 0,04 | 99 |0,9978176 | 95° 44°21” | 1,6709637 0/2229671 | 
410,08 ' 49 |0,8450980| 98° 7:48“ ` 1,7126916 0,2336793 | 
5 0,10 | 39 ter 99° 5'51” | 17295777 0,2379402 
610,20 19 |0,6393768 | 102% 55' 15“ | 17968075 0,2543800 
7 0,40 | 9 |0,4771213 | 108% 26° 6 | 18925478 0,2770469 | 
8 | 0,60 4 0,3766638 | 112° 47110 1,9684938 | 0,2941341 | 
9/0,80| 4 |0,8010800 | 116% 38°54” | 2,0344431 | 0,3084455 
10/1/00 3 |0.2385607 | 120° 20948951 03210586 | 
11 1,20 E woen 1230 12: 394 ' 21504348 0,3325263 
ral 140 u Ge 126° 16° 16% 2,2038467 | 0,3431815 

| | 
13 | 1,80 ss 0,0435751 | 132° 7:49 2,8061084 | 0,3628796 | 
14 200 1 | 1350 | 23561945 | nicht nötig | 
15:400 0 1800 = 8,1415927 ` 


ai 19 


-= vorübergehend an, der Wert Pmax = 104 sei 


— arctg 3 23) da und setzen an: 


Sog" 





0,1163648 
0,1679382 
0,2446703 
0,2769541 
0,4121006 
0,6308493 


0,8269330 


1,017222 
1,210199 


1,407790 
1,617182 


2,085953 


2,3561945 
EISEN, 


0 08114242 


2k- x 


0,2 = Map e 4% 


wo k ganzzahlig sein muß. Hierin sehen wir 
k zunächst als gewöhnliche Veränderliche k' 
an und lösen darnach auf. Für die nächst niedere 
ganze Zahl k, wird der Amplitudenwert 0,2 
überschritten, für die nächst höhere ganze Zahl 
k, wird die Amplitude kleiner als 0,2. Die 
Zeit r,, die verfließt bis zur Erreichung der 
nächst früheren Amplitude, ist: 
Du = Uns, + SH Se 

S D 


bis zur Erreichung der nächst späteren Am- 
plitude: 


y + 2k,2 
‘a Bi 


— M E E 








wo tm re die Zeit bedeutet, bei der die erste (posi- 
a 


Tafel IV. 





A = a A 27 S A 4 | S i 
tive) Amplitude erreicht wird und . die Schwingungs- El Bea! 12k, = Sie > Si d 2k. i; Mas, A | E 
dauer ist. Für 7, wird die Amplitude noch um einen | ás = | EEES, oa | 
gewissen Betrag größer als 0,1 Ò A, fiir fi wird sie 1 0,01 0,9448514 | 8,807474 0,9748147 9,456582 0, 16228484 8,96975884 9,59886684 
kleiner als 0.10 2. 2 0,02 0,9040158 | 8,017072 0,9497733 8,907858 0 2327296 8 2498016 9, 1405876 
Bs eek, i l 8 | 0,04 | 0,8003623 | 6,314839 0,8795435. 7,577807 0,3358764 66505982 | 79136834 
Lösen wir obige Gleichung nach k' auf, so er- 40,08 0,7312332 | 5.385589 0,8561719 7180785 0,4893406 |58749296 ` 76701256 
halten wir: 5 0,10 ' 0,7807989 6,036690 0,9057376 8,048920 | 0,5539082 6,5905982 8,6028282 
9 Bi 6 0, 20 0, 4598 331 2,882923 0,7608631 5,765847 | 0 8242012 3,7071242 6,5900482 
Kies 9 [In Môr, — In 0,2]. 70 40. 0,6220886 4, 188790 | 0,9231186 : 8,377580 | 1,2616986 | 5,4504886 9,6392786 
We 8 0,60 — 0 0,7225461 5,278932 1,6538660 | 1,6538660 6,9327980 
Da also für keine einzige durch dr, bestimmte _? 0,80 SS d 0,7981799 6,283186 | 2,034444 2,034444 8,317630 
= 1 10 1,00 = 0 08606492 , 7,255197 2,420398 2,420398 9,675595 
Schwingung eine Amplitude _ dA genau getroffen 111,20, = 0 0,9152215 8,226620 2,815580 2815580 11,042200 
10 12 140° — 0 0,9647872 9,221196 3,234364 3,234364 12,455560 


wird, so fühlen wir uns zu einer neuen Fragestellung 
veranlaßt, deren Beantwortung für das technische Problem wohl 
nicht absolut notwendig, aber vielleicht doch wünschenswert 
erscheint. 

Wir fragen nämlich: 

Für welche Zeit r wird p zum letzten 

TEK SI 

Male gleich 10 01? 

Die direkte Berechnung dieser Zeit 7 
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1 f 
tritt angenähert ein für 9 (1, —7,). Wir dürfen nämlich bei 


Amplituden, die im Verhältnis zur Periode klein sind, ohne merk- 
liche Abweichung die Schwingungskurve durch eine gebrochene 
gerade Linie ersetzen. Damit läßt sich der Wert r einfach graphisch 
bestimmen. Die Amplituden p und q sind, wie aus der folgenden 
Tafel V hervorgeht, numerisch berechnet worden. 

Als Zeit r habe ich abgelesen: 












































ist sehr mühsam; dagegen läßt sie sich | 
mit Hilfe der in den Tafeln III und IV Ordnung Ordnung Ordnung 
> i e € ~ | l En = 
stehenden ete unter Benutzung des 8.990 S 6.641 9 3.984 
graphischen Verfahrens verhältnismäßig | 9 8 980) 6 4 889 10 4 445 
rasch und hinreichend genau bestimmen. 3 6,816 7 5.450 11 4741 
Zunächst berechnen wir die Amplitude 4 6,150 S 3,404 12 4.754 
a EA F p Als Funktion von dr, scheinen die r kein einfaches 
ai Ze | Gesetz zu befolgen, es ist auch keines zu erwarten. 
5 El Ia | KC ia Wir können zum Schluß fragen: Wann erreicht der 
“est st aS A! | $ 1 
S |. absolute Wert von y zum letzten Male den Wert 10 °** 
į = | S Aus den Fällen 3), 4), 6) und 8) geht nämlich hervor 
E | Hu wi i i ° (Tafel V), daß die nach der negativen Seite der -Achse ge- 
e. > } f + (ag d 1 ` 4 
3 | | | | wandte Amplitude noch größer als 10 OA ist (d. h. die 
E t 1 t t re 
y | pe ., Zahlen für q in Tafel V sind größer,als 0,2). Die Werte 
| l : i hr : 
á | e vr q treten ein für die Zeit | (n — tı). Es gibt daher in 
| | 2 
| | | qe 
| | _ den genannten Fällen noch eine Zeit 1 > > (t; — tı), für 
4 | Gë 
| 1 ` 
| welche der absolute Wert von q zum letzten Mal 10 OA wird. 
= | Um r’ graphisch zu finden (wie r), bedarf es noch der 
= BE | | Amplitudenwerte für r,. Nennen wir sie r. 
= ee. | 
f i a a ER e 4 0,1839383 - 1 0,1527349 
Fig. 312. Z. A.: Die rationelle Geschwindigkeitsregelung der Dampfturbinen. 6 : 0 2195037 — 1 0,1657692 
8 | 0,9065194 -- 2 0,08063422 
Tafel III. 
GG DR | er on | Ordnung Lf. ee 3 
E | Sta! InMg; Ins, — In 0,2 Wi 102) ] 1k‘ ki » k; | kg = — — ==t--- 
Teni es FRE A EE EM A oa | 8,990 8280 | 7,378 
1 | 0,01 | 2,91458986 4,52402777 0,6555253 | 0,4976934 — 1 | 1,1578319 1488242 was = 5 E ake 
2 | 0:02 | 258279389 4,14223180 ` 0,6172344 0,6487433 — 1 | 0,9684911 9300174 o 10 8 Cin FB 
3 | 0,04 | 2,18464690 3,74408181 0,5733457 0,8003623 — 1 0,7729834 | 5,929025 oa 6 5875 16641 | 5.247 | 5450 
4 | 0,08 1,71134121 3,32077912 0,5212399 0,9580319 —1!0,5681580 | 3699628 3,4 MÉI "ET | 5,947 | 5,450 
ð 0,10 | 1,56748563 3,17692354 0,5020068 0,0026476 0,4993592 | 3,157615 3! 4 
6 | 0,20 |1,08576554 | 269520345 0,4305915 0,1588031 0,2717884 1,869771 | 1 2 8 9 10 11 
7 0,40 | 0,52044325 | 2 12988116 0,3283553 0,3210586 |00072967 | 1016943 1 2 SC nee 
8 0,60 | 0,12162699 1,73106490  0,2383134 04215161 108167973 —1' 0/65583921 0 1 4969 3,984 | 4,445 | 4,741 
9 0,80 | 0,78749696 — 1 1,39693487 0,1451762 0,4971499 0,6480263 — 1 0,4446582 0| 1 
10 1,00 | 0,48294818 — 1 1,09238609 0,0383761 0,5596192 0,4787569 — 1 | 0,3011320 0, 1 12 | 13 14 15 
11 | 1,20 | 0,19419640 — 1. 0,80363431 0,9050584 -- 1 | 0,6141915 0, ‚2908669 — 1 0,1953741. 0 1 - SS, SE 
12 1,40 0,90772906 — 2 | 0,51716697 0,7136308 — 1 0,6637572 0,0498736 — 1 0,1121692 0j 1 4,734 | 2,15 2,45 ` 4.61. 
27 . 
gleich Min. e "aa, — Bezeichnen wir sie kurz mit p. Dann Die Werte von € sind in der Fig. 312 éi leie 


berechnen wir das auf p folgende Minimum, welches gleich 


R 
pe 24, ist. Wir wollen es mit q bezeichnen. Das Minimum q 


Man sieht, dap die Regeldauer für Warte dr, > 0,33 nahezu 
konstant bleibt, daß sie aber für Werte dr, < 0,33 relativ rasch 
in die Höhe geht. Werte von dr, > 0,33 sind wegen der großen 









































Tafel V. Mittlere Temperatur zwischen den frischen Rüben- 
MMM — —— - schnitzeln und dem Druckwasser: 
bo | | on 1 27 
= | Stalk le l za Ti le | a _ ttt 5415 ` i 
Zi Br P P IEN l at, Te o = 1000. 
1 ‚0,01 | 1,9125190  0,9592718 — 1 | 0,2255648 | 0,0683043 0,2849670 — 1 | 0,1927372 Mittlere Beet 
2 | 0,02 | 1,7408850 , 0,3590934 — 1 | 0,2286091 | 0,0967159 | 0,2623775 — 1 0,1829690 
3 | 0,04 | 1,3712490 0,5558164 — 1 | 0,3595973 | 0,1371247 | 0,4186917 — 1, 0,2622356 temax Fme 80410 
4| 0.08 | 111694660 , 0,5737601 — 1 ' 0,8747659 | 0,1949109 | 0,8788492 — 1 | 0,2392485 tng e "=, 4B. 
5 0,10 | 1,3108510 0,3698991 — 1  0,2343684 ' 0,2184751 01514240 — 1 | 01417177 
6 | 0.20 | 06260189 | 08455281 — 1 | 0.7006855 . 0,3130097 | 0,5325134 — 1: 0,8408109 OON 
7 | 0,40 0,9095842 0,3164415 — 1 | 0,2072247 | 0,4547921 | 0,8616494 — 2 0,07271988 4, cri peraburgeiäile Ee 
| 0,60 as 1.129338 | 0,5731513 | 0,4796707 — 1 | 0,8017663 POSE OR: (EE 
ios) oo | = 0'8085584 | 0.6821883 | 0,2255231 — 1 | 0,1680828 ta — ty == 104 — 48 — 5900. 
10/100) wi — 05968725 | 0,7877229 Fe 0,09731022 A 
11.120 0 E | 0,4467288 | 0,8931940 | 0,7568500 — 2 0, eee SCH , 
12 1140| 0 i = | 0,3854532 | 1,0011770 | 0,5244550 — 2 | 0,03345453 Würmeübertragungsfühigkeit der Heizfläche pr. 
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sich ergebenden Schwungmasse aus wirtschaftlichen und konstruk- 
tiven Gründen nicht empfehlenswert und so erscheint der Wert 
Ot, = 0,33 nach drei Gesichtspunkten als der rationellste. Er 
ergibt: 

1. kleine Geschwindigkeitsschwankungen, 

2. kleine Regeldauer, 

3. kleine Schwungmasse. 


Berechnung des Dampfverbrauches und Bestimmung 
der Größe der Kalorisatorheizfläche 


für die Anwärmung des Diffusionssaftes innerhalb 
der Batterie. 


Von Franz Röpke in Hamburg. 
Mit Abbildungen, Fig. 313 bis 315. 
(Fortsetzung aus Heft 13.) 


Die gesamte Wärmemenge, welche von diesem Kalorisator zu 
übertragen ist, beträgt demnach per Minute: 


K V/Min. "` Ki emie. +2 Ko vintin. 
» = 3394 + 286 = 3680 WE/Min. 


Die Größe der Heizfläche ist nun zu berechnen nach der 
Formel XXIII: 





Fo. Kymin. 
o k | tey + a 
60 eu Ze 
3680 
Meme = = 14,3 qm. 
F 600 Ze Bi: 80 14,3 qm 
60 


In dem „Handbuch der Zuckerfabrikation* (Stohmann-Schander 
5. Aufl. 1912. S. 198) wird die Größe der Heizfläche des 
Kalorisators nach der Annahme berechnet, daß jeder unter Druck 
befindliche Kalorisator gleichen Anteil nimmt an der Erwärmung 
des Saftes. 


Als wirksames Temperaturgefille wird dabei die Differenz 
zwischen der Temperatur der Heizbrüden und der mittleren Saft- 
temperatur (aus der Maximal- und Minimal-Temperatur berechnet) 
zugrunde gelegt; als Wärmeübertragungskoeffizient k werden 
5 bis 7 WE pr. qm/Min. und 1° C Temperaturunterschied an- 
gegeben. 

Mit diesen Annahmen und mit den, in dem vorstehend be- 
rechneten Beispiel benutzten Werten, gestaltet sich die Berechnung 
der Heizfliche des Kalorisators folgendermaßen : 


Temperatur der Heizbrüden ti =104%C 
Höchste Anwärmung des Saftes Geng der 

Batterie (s. Tabelle, Diffuseur V, T) . . . ts. = 80°C 
Temperatur der frischen Riibenschnitzel . . . te = 5C 
Tömperstur des Druckwassers Le = 15°C 


qm/Min.: 
_f 5 - 59 = 295 WE qm/Min. 
WEam¡Min. = Knin. * (ta Ge Em bis: 
| 2-59 = 418 WE qm/Min. 


Erforderliche Heizfläche für eine Rübenverarbeitung von 100 kg 
pr. Minute: 


= 30,3 qm pr. 100 kg Rüben, 
F 100 kg = NIE bezw.: 
W Eqmmin. u 

— 21,6 qm pr. 100 ky Rüben. 


Rübenverarbeitung pr. Minute: 


q __ 22730 





(Min. = 69 = 60 ~ 380 kg/Min. 
Anzahl der in Betrieb befindlichen Diffuseure: 
n = 10. 
Größe der Heizfliche eines Kalorisators: 
380 | 30,3 
q Min 100 — = 11,5 
100 F100 kg/Min 107.9 qm, 
Bees GC bezw.: 
380 .21,6 
10 09 
10 am. 


Diese errechneten Heizflächen sind aber nach den Erfahrungen 
des Verfassers der vorliegenden Abhandlung nicht ausreichend, um 
damit die vorgeschriebene Erwärmung des Saftes zu erreichen; 
auch gibt der hier benutzte Wärme- 
Ubertragungskoeffizient k keine 
richtige Vorstellung von der Wärme- 
Übertragungsfähigkeit der Heiz- 
fläche. 

Um diese Größen nach ein- 
wandsfreien, technischen Grund- 
lagen zu bestimmen, ist es unbe- 
dingt erforderlich, zunächst die 
Beanspruchung jedes einzelnen Ka- 
lorisators festzustellen und dann 
aus der Beanspruchung des höchst- 


1 





belasteten Kalorisators die Heiz- Lu/liemp A 
fläche zu berechnen, oder umge- Fi 
kehrt, auf dieser Grondlage den 79. 313. Z. A.: Berechnung 


des Dampfverbrauches und Be- 
stimmung der Größe der Kalori- 
salorheizfläche. 


Wärme - Übertragungskoeffizienten 
k zu ermitteln. 

Für eine Überschlagsrechnung 
sind jedoch die vorstehenden For- 
meln ibrer Einfachheit wegen sehr geeignet, doch ist dabei 
der Koeffizient k nicht als der eigentliche Wärme - Übertragungs- 
koffizient anzusehen, sondern zweckmäßig als ein Wert mk, wobei 
g eine Zahl darstellt, die kleiner ist als „eins“ (z. B. = 0,4 bis 0,7), 
wodurch dann, je nach den vorliegenden Verhältnissen, die Ab- 
weichung von der wirklichen Wärme - Übertragungsfähigkeit der 
Heizfläche zum Ausdruck gebracht wird. 

Mit dieser Bezeichnung lautet dann die Näherungsformel zur 
Bestimmung der Größe der Kalorisatorheizfläche: 
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XXIV, 





PP ar nm Ystde. 
= ok. (ta — tm,) -n gk: (ta — tn yon 


und man erbält, in bezug auf das berechnete Beispiel, mit y = 0,4: 


227830 
— 100 Bi oan A 
—0,4-600-(104—45)-10 == 0,4-600-(104—45)-10 = 


wie nach der genaueren Rechnungsweise ermittelt wurde. 


F 14,3 qm, 


Es sei nun noch untersucht, um wie viel der Wärmeverlust 
durch Strahlung und Berührung mit der umgebenden Luft ver- 
mindert werden kann, wenn die Kalorisatoren mit einer guten 
Wiirmeschutzmasse umgoben werden. Dieser Wiirmeverlust muß 
offenbar gleich sein der Wärmemenge, welche durch die Rohrwand 
und Isolierschicht von innen nach außen hindurchgeleitet wird, 
so daß zur. Berechnung dieses Wertes von dem Wärmeleitungs- 
vermögen der Rohrwand und Isolierschicht, gemäß Formel XIV, 
ausgegangen werden kann. 


Mit den Bezeichnungen umstehender Skizze (Fig. 313) gilt 


für die Berechnung des Wärme -Widerstandskoeffizienten für 
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Fig. 314.*) Z. A.: Berechnung des Dampfverbrauches und Bestimmung der 


der Kalorisatorheiefläche. 


das isolierte Rohr, bezogen auf die Oberfläche der Umhüllung, als 
die Wärme abgebende Fläche, die Formel: 





1 1 D 4 D da + 1 D 

k ay di 2 Ay d H da 
Wärme-Übergangs- Wärme-Leitungs- Wärme-Übergangs- 
widerstand zwischen widerstand der widerstand zwischen 





den Heizbrüden und Rohrwand. der Berühruugsfläche 
der Rohrwandung. des Rohres und der 
Isolierschicht. 
D D 1 
SE Se? In + u SS e 
a, _ 








Wiirme-Ubergangs- 
widerstand zwischen 
der Oberflache der 
Isolierschicht und 
der Umgebung, unter 
Beriicksichtigung der 
Strahlung und Be- 
rührung. 


Wärme-Leitungs- 
widerstand der 
Isolierschicht. 


In dieser Formel kann der Wärme- Ubergangswiderstand 
zwischen der Berührungsfläche des Rohres und der Isolierschicht 


*) Vgl. Text auf S. 218 in Heft 13. 
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unberücksichtigt bleiben, weil an dieser Berührungsfläche dem 
Wärmestrom kein meßbarer Widerstand geboten wird (Z. d. V. 
dtsch. Ing. 1908, S. 1003), auch kann in diesem Fall mit ge- 
nügender Genauigkeit die Formel benutzt werden, welche für 
ebene, gleichmäßig starke Flächen gültig ist, so daß vorstehende 
Formel übergeht in: 


1 ` Meal d ee 1 
ko a A, + A, Et, 
Hierin ist: 


a, der Wiirmeiiberganyskoef- 
fizient für kondensierenden 
Wasserdampf an Metall 
= bis 10000 WE/qm/Std. 
bei 1° © Temperatur- 
unterschied. 

der Würmeleitungskoelfi- 

zient für Eisen = 40 bis 

50 WE om ztd bei 1° C 

Temperaturunterschied u. 

1 m Wandstärke. 

der Wiirmeleitungskoeffi- 

zient für die Wiirmeschutzmasse = 0,1 WE;qmjStd. bei 1° C 

Temperaturunterschied und 1 m Wandstärke. 

«, der Würmeübergangskoeftizient von der Isolierung 
an die Luft = 6 WE um Std bei 1° C Temperatur- 
unterschied, unter Berücksichtigung der Strahlung 
und Berührung. 


ô, = 0,025 m. 


Setzt man diese Werte ın die letzte Formel für 





ÄAohrwand Isolierschicht 


Fig. 315. Z. A.: Berechnung des Dampf- 
verbrauches und Bestimmung der Größe 
der Kalorisatorheizfläche. 


ein, so erhält man: 


1 12.008 
k 10000 ° 40 
und somit: 
k = 2,4 WE/qm/Std. bei 1° C Temperaturunterschied. 


Da k die Anzahl Würmeeinheiten angibt, welche 
per qm/Std. bei 1% C Temperaturunterschied zwischen 
den Heizbrüden und der umgebenden Luft durch die 
Robrwand und Isolierschicht hindurchgeleitet wird, so 
beträgt die Wärmeabgabe V per Stunde, wenn O die Wärme 
abgebende Oberfläche in qm und (ta — tẹ) der Tem- 
peraturunterschied in % C ist: | 


Vsta. = k - O - (ta — t,) WE/Std. 


1 
k 
0,025 1 1 
EN 


und mit: 
k = 2,4 WEjqm/Std. bei 1% C Temperaturunterschied, 
O = 4 + 0,5 = 4,5 qm per Kalorisator (der Zuschlag 


Größe ist nötig wegen Vergrößerung der Wärme ab- 
gebenden Oberfläche durch Auftragung der Isolier- 
schicht), 

ta = 104° C = Temperatur der Heizbrüden, 
t= Ist, » umgebenden Luft, 
wird: 
Vasta. = 2,4 + 4,5 - (104 — 15) ~ 960 WE/Std. per Kalorisator 
42960 
gegen "` ve = 4296 WE/Std. ohne Isolierung 


Nun ist aber die Wärmemenge, welche von der äußeren Rohr- 
wand abgegeben wird, auch gleich der Wärmemenge, welche von 
der inneren Rohrwand von den Heizbrüden aufgenommen wurde, 
und da dieses auch für alle Zwischenstufen zutreffen muß, so kann 
für jede einzelne Schicht die Gleichung für V aufgestellt werden. 
Man erhält dann für den: 


Wärmeübergang von den Heiz- 
brüden an die Oberfläche der 


inneren Rohrwand . Va. = 4, D: (ta — Ou WE/Std. 
Wärmedurchgang durch die 
Wand des Rohres . era => S -0-(4, — &,) WE¡Std. 
1 





Wärmedurchgang durch die Iso- 
lierschicht . . . . > Va. 
Wärmeübergang von der Ober- 
fläche der Isolierschicht an 
die Umgebung, unter Berück- 
sichtigung der Strahlung und 
Berührung : s « n - Vsta. = œ < O . (03 — ty) WE/Std. 
Y, Y, dy sind darin die entsprechenden Wandtemperaturen 
(Fig. 315). Die Fläche O ist für alle Schichten gleich groß ein- 
zuführen, weil von vornherein die ganze Rechnung der Einfachheit 
halber und als Näherungsrechnung auf gerade Flächen zurück- 
geführt ist. 
Für O = 1 qm wird Vansta. = k (ta — ta) == 2,4 (104 — 15) 
œ~ 214 WE/Std. 


A. 
S 0. (dal WE/Std. 
2 





Motor-Kriegsschiffe. 


Von Ingenieur Ernst Trebesius in Magdeburg. 


Noch vor wenigen Jahren hätte wohl niemand gewagt die Be- 
hauptung aufzustellen, daß wir innerhalb der nächsten Jahre 
größere Handels- und Kriegsschiffe würden mit Verbrennungs- 
motoren ausrüsten können. Die in den letzten Jahren mit 
stationären Rohölmaschinen erzielten Erfolge waren die Veran- 
lassung zum Versuch, derartige Maschinen auch für den Antrieb 
der verschiedenen Schiffstypen zu konstruieren. Da indessen 


Löst man die vorstehenden Gleichungen der Reihe nach für | Maschinen für den Antrieb der Schiffsschrauben um- 
| steuerbar sein müssen, so entwickelte sich in der Schiffsmaschine 


die Temperaturunterschiede auf, so erhält man: 
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Fw. 316. Di Asi 


ta — Y, = S ` Kann, = y Kg .214 = 0,021°C 
Y, — da = y > Vamista. = ah a 0,0809 C 
d. — Y, = y Vahe T . 214 = 53,500 C 
Y, — h = ech Vispi: = . 214 = 35,666 C 


zusammen: 89,2670 C 
oder ~ 89° C 
entsprechend: ta — t, = 104 — 15 = 89° C. 
Aus vorstehenden Zahlen ist ohne weiteres ersichtlich, daß 
der größte Temperaturabfall in der Isolierschicht auftritt (53,3% C); 
je stärker also die Isolierschicht ausgeführt wird, um so größer muß 
der Unterschied werden zwischen der Heizbrüdentemperatur und 
der Oberflächentemperatur der Isolierschicht, jedoch darf man mit 
der Wahl der Stärke der Isolierschicht nicht zu weit gehen, weil 
damit auch die Oberfläche größer werden würde, und der Wärme- 
verlust, der durch Strahlung und Berührung entsteht, ist nicht 
nur von der Oberfliichentemperatur und der Temperatur der Um- 
gebung abhängig, sondern auch von der Beschaffenheit und Größe 
der Wärme abgebenden Fläche. (Schluß folgt.) 
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Interessantes von der letzten Landwirtschaftlichen Ausstellung in Norwich. 


eine von der Landmaschine vollständig verschiedene Maschinen- 
gattung. 

Heute sind bereits die ersten Hochseeschiffe mit Verbren- 
nungsmotoren in der Erprobung, und es steht außer Zweifel, 
daß sich die Gasmaschine auch ım Schiffsbetriebe so bewähren 
wird, wie man es im stationären Betriebe seit Jahren von ihr 
gewöhnt ist. Während man seinerzeit, beim Auftauchen der 
Dampfturbine, nur zögernd an den Einbau des neuen Antriebes 
heranging, scheint es, als wäre dem Verbrennungsmotor ein weit 
schnellerer Siegeszug beschieden als jener. Trotzdem die ersten 
Versuche mit dem neuen Antrieb noch keineswegs als abge- 
schlossen zu bezeichnen sind, wird die Verwendung des Motors 
bereits in allen Marinen ernstlich erwogen, und darüber hinaus 
auch schon in einigen Marinen mit dem Einbau deselben be- 
gonnen. 

Gelingt es, einen absolut betriebssicheren Motor auch für 
höchste Leistungen zu erbauen, und bei dem heutigen Stand der 
Technik ist diese Frage ohne weiteres mit ja zu beantworten, 
so dürfte das letzte Stündlein der Dampfturbine bald geschlagen 
haben. Denn die Ölmaschine bietet gegenüber der Dampf- 
turbine ganz bedeutende Vorteile, von denen nur der: 


größere Aktionradius bei gleichem mitgeführten Brenn- 
stoffgewicht, 
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eine leichtere Ladung des Schiffes mit Brennstoff, 

rauchloser Betrieb usw. 
angeführt seien. 

Während nun im stationären Betriebe die Viertaktmaschine 
bei kleineren Leistungen rationeller als die Zweitaktmaschine 
arbeitete, muß diese für den Betrieb von Schiffen schon bei 
kleineren Leistungen ihrer besonderen Eigenschaften wegen 
als besser geeignet bezeichnet werden. Da die Zweitakt- 
maschine bei gleicher Tourenzahl die doppelte Anzahl Arbeitshübe 
liefert, so vermindern sich die Abmessungen derselben gegenüber 
der Viertaktmaschine, und damit natürlich auch das Gewicht 
ganz bedeutend. Die Umsteuerung der Zweitaktmaschine ge- 
staltet sich ferner bedeutend einfacher, weil außer der Steuerung 
der Spülventile nur noch der Antrieb je eines Brennstoffventiles 
pro Zylinder übrig bleibt. Außerdem wird die Gleichförmigkeit 
des Ganges wesentlich erhöht durch den Umstand, daß auf jede 
Umdrehung ein Arbeitshub kommt. Aus diesen Gründen werden 
in letzter Zeit die Zweitaktmaschinen den Viertaktmaschinen 
im Schiffsbetriebe vorgezogen. 

Rußland hat bereits vor einiger Zeit die ersten Kriegsschiffe 
mit Dieselmotoren auf dem Schwarzen Meer in Dienst gestellt. 
Die vielen Erdölquellen in dieser Gegend ließen ein solches 
Unternehmen ganz besonders verlockend erscheinen. In der 





Fig. 317. Z. A.: Interessantes von der letzten Landwirtschaftlichen Ausstellung in Norwich. 


Tat sind denn auch die erzielten Resultate als ganz vorzüg- 
liche zu bezeichnen. Man rüstete die Kanonenboote, „Kars“ und 
„Adayan‘‘, die beide ein Deplacement von 630 Tonnen aufweisen 
bei einer Länge von 61 m und 9 m Breite, mit Dieselmotoren von 
1000 PS aus, und betrug die erzielte Geschwindigkeit ca. 14 See- 
mellen. 

Sehr energisch hat man in Italien das Problem des Motor- 
Kriegsschiffes zu lösen versucht, und inzwischen auch gute 
Erfolge erzielt. Nachdem man zuerst auf kleinen Torpedobooten 
Gasmaschinen mit kleineren Leistungen eingebaut hatte, soll jetzt 
ciner der im vorigen Jahre auf Stapel gelegten Torpedoboots- 
zerstörer von 650 Tonnen Fiat-Schwerölmotoren erhalten, 
die gegen 12000 bis 14000 PS leisten sollen. Man rechnet mit 
einer Geschwindigkeit von 30 Seemeilen bei den Probefahrten. 
Angesichts dieser gewaltigen Maschinenleistung ist es kein zu 
vewagtes Unternehmen, daß man gleichzeitig auch noch 20 kleine 
Torpedoboote von 120 Tonnen mit Verbrennungsmotoren aus- 
rüstet, die bei ca. 3000 PS Leistung den Fahrzeugen gegen 

bis 29 Seemeilen Geschwindigkeit verleihen sollen. 

Erfüllt der Motor auch in diesem Falle alle Erwartungen, so 
hätte gerade die Gattung der Torpedoboote einen ganz bedeu- 
tenden Vorteil von dem neuen Antrieb. Durch den Wegfall der 
Kessel wird nicht nur an Raum gespart. sondern es tritt aucl 
eine Verminderung des Personals ein. Wichtiger jedoch ist der 








Umstand, daß mit dem Motor auch einrauchloses Fahren 
ermöglicht wird, was besonders für Torpedoboote von nicht zu 
interschätzender Bedeutung ist, weil sich diese Boote bei ihren 
Angriffen auf feindliche Kriegsschiffe schon in größeren Fernen 
durch ihren Rauch verraten. Da die Abgase der Gasmaschine 
am Heck austreten, so kommen die Schornsteine in Wegfall, 
wodurch die Boote wiederum eine größere Stabilität erhalten. 
und auch die Geschwindigkeit durch den geringeren Luftwider- 
stand günstig beeinflußt wird. 

In den französischen Creuzotwerken wird gegenwärtig 
ein Verbrennungsmotor nach dem System Diesel von 1200 PS 
erbaut. Für den Fall des Gelingens soll ein Motor von 9000 bis 
10000 PS konstruiert werden. Für ein Linienschiff würden drei 
solcher Motoren bereits genügen. 

Daß die Versuche in England schon ziemlich weit vorge- 
schritten sind, geht aus Mitteilungen in der Fachpresse hervor, 
nach denen auf einer Werft Motoren fertiggestellt sind, die aus 
40 Einheiten in vier Gruppen bestehen und 20000 PS leisten. 
Es ist beabsichtigt, nach erfolgter Erprobung einen alten kleinen 
Kreuzer damit auszurüsten. 

In Deutschland ist bisher lediglich in der Handelsflotte mit 
der Erprobung größerer Motoren begonnen worden, doch ging 
in den letzten Tagen die Nachricht durch die Blätter, daß auch 
für einige der Pinassen, die bis- 
her durch kleine Dampfmaschi- 
nen angetrieben wurden, der Mo- 
torals Antrieb vorgesehen ist, eine 
Probe, der hoffentlich auch bald 
ausgedehntere Versuche mit grö- 
Beren Fahrzeugen folgen werden. 

Für die österreichische Marine 
wurde auf der Werft von Da- 
nubius in Fiume ein Bergungs- 
schiff für Unterseeboote erbaut, 
das bei 950 Tonnen Deplacement 
Dieselmotoren von 2000 PS ein- 
gebaut erhielt, womit es 15 See- 
meilen Geschwindigkeit entfaltet. 

Die Türkei ließ in England 
mehrere Kriegsmotorboote er- 
bauen, von denen auf dem Trans- 
port einige in die Hände der 
Italiener gefallen sind, so daß 
die anderen in England zurück- 
vehalten werden. 

Auch die Niederlande haben 
den Einbau von Motoren in neue 
Kriegsfahrzeuge aufgenommen. 
So sind jetzt drei Kanonenboote 
in Bau gegeben, die bei 530 Tonnen Deplacement Verbrennungs- 
motoren von 1500 PS erhalten sollen. 

Während nun so in allen Kriegsmarinen die Versuche in 
kleinerem Maßstabe aufgenommen werden, sind einige private 
Schiffahrtsgesellschaften schon einen Schritt weiter gegangen, 
indem sie einige Hochseedampfer mit größerem Deplace- 
ment ebenfalls mit Dieselmotoren ausrüsteten. So befindet sich 
zur Zeit auf der Werft von Barclay & Co. in Whiteinch ein 
Übersee-Fracht- und Passagierdampfer im Bau, der bei 116 m 
Länge einen Brutto-Tonnengehalt von 7000 Tonnen erhalten 
soll. Als Antriebsmaschinen dienen direkt umsteuerbare Diesel- 
motoren. Die Einblaskompressoren werden von zwei Hilfs- 
motoren angetrieben, die auch den Kraftbedarf für die Schiffs- 
hilfsmaschinen liefern. Rudermaschinen, Pumpen, Ankerlicht- 
maschinen, Winden und Kühlmaschinen werden elektrisch 
angetrieben. Von besonderem Interesse ist es, daß man bel diesem 
Schiffe die Abgase der Motoren in ungefähr 141. » m Höhe über 
Deck durch den hohlen, mittleren Mast abführen will. 

Nach dem Jahresbericht von „Lloyds Register“ sind gegen 
wártig zwölf Handelsschiffe im Bau, die mit Ölmaschinen aus- 
gerüstet werden sollen. Das größte davon wird ein Deplacement 
von 8000 Tonnen erhalten, während fünf andere 4500 Tonnen 
und mehr bekommen. Die Maschinen sind nach den verschie- 
densten Systemen erbaut, jedoch sind die meisten einfachwirkend. 
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In nicht zu langer Zeit werden die ersten zuverlässigen 
Versuchsergebnisse von Motorkriegsschiffen vorliegen, und wird 
es nur von dem Ausfall der Probefahrten abhängen, ob man 
außer auf den kleineren Fahrzeugen auch auf den größeren 
Schiffen zum Motor übergehen wird oder nicht. Es darf jedoch 
bereits heute schon mit ziemlicher Bestimmtheit gesagt werden, 
daß dem Motor eine große Zukunft im Schiffsbetriebe beschieden 
sein wird. 


Interessantes von der letzten Landwirtschaftlichen 
Ausstellung in Norwich. 
Mit Abbildungen, Fig. 304, 316 bis 318. 
(Schluß aus Heft 13.) 


ll. Fahrbare Petroleum-Lokomotiven, Typ Daimler. 


Die Lokomotive Fig. 316 stellt eine Ausführung der Daimler- 
Motor-Company Limited in Coventry dar, und leistet 
30 Brems-PS. Sie ist imstande Lasten bis 5 Tons zu befördern. 
Der Motor ist vierzylindrig; seine Zylinder haben 3,99 Zoll Bohrung 
und der Hub stellt sich auf 5,11 Zoll. 

Die Eigentümlichkeit der neuen Straßen-Lokomotive ist vor allen 
Dingen darin zu finden, daß der zum Transport der Lasten dienende 
Wagenkasten gewissermaßen fliegend an die eigentliche Lokomotive 
angehängt ist. Er rubt, wie man sieht, auf dem hinteren Teile 
des Wagenrahmens derart, daß ungefähr ?/, von ihm über eben- 
diesen Rahmen frei hinausragen. Die Maschine ist hinter den 
Vorderrädern im vorderen Teile des Wagens untergebracht und 
vor ihr befindet sich der Kühler i, der in der Art der bekannten 
Röhrenkühler für Automobile ausgeführt ist. 

Die Maschine h macht 1200 Touren in der Minute und be- 
titigt das Differentialgetriebe durch einen Schraubenradsatz, der 
in einem dldicht geschlossenen Gehäuse sich bewegt. Die Über- 
tragung vom Differentialgetriebe auf die Treibräder des Wagens 
erfolgt durch maschinengeschnittene Stirnräder. Die Büchsen der 
Wagenräder sind mit Phosphorbronze gefüttert, außerdem sind 
die beiden Hinterräder in der bekannten Weise mit Kletterleisten 
versehen, um die Fortbewegung der Lokomotive auch auf un- 
ebenen Strecken zu ermöglichen. Die Zündung erfolgt magnetisch 
und durch Spule, ist also eine doppelte, damit Störungen nicht 
eintreten können. 

Im sonstigen trägt der Wagen 4°/, Tons und deckt sich hin- 
sichtlich seiner allgemeinen Konstruktion mit den für selbstfahrende 
Straßenwagen vorgeschriebene Bedingungen, d. h. besitzt vordere 
und hintere Abfederung usw. Außerdem ist er aber auch noch so 
eingerichtet, daß man von ihm aus, während er ruhig auf seinem 
Platze verbarrt, irgendeine Maschine antreiben kann. Zu dem 
Zwecke trägt die verlängerte Antriebswelle n auf ihrem hinteren 
Ende, die in Fig. 316 ersichtliche fliegend aufgekeilte Riemen- 
scheibe; auf dieser wird der Antriebsriemen aufgelegt. 

Für die Vorwärtsbewegung sind drei Geschwindigkeiten 
vorhanden, für die Rückwärtsbewegung nur eine. Die Fabr- 
geschwindigkeit der Maschine soll auf ebenem Wege sich auf 
7 englische Meilen in der Stunde stellen. Ebenso soll die 
Maschine imstande sein, mit geringerer Geschwindigkeit einen 
achtscharigen Pflug zu ziehen. Der Radiator für die Rückkühlung 
des Mantelwassers ist nach dem System der Oberfiichen-Konden- 
satoren gebaut und besteht aus einem Gefäß, das durch zusammen- 
genietete Stahlplatten gebildet wird. Auch die Röhren sind aus 
Stabl und haben */, Zoll Durchmesser; sie sind in den beiden 
Rohrplatten zunächst durch einfaches Aufwalzen und dann noch 
besonders durch autogene Schweißung befestigt. Auf diese Weise 
wird jede Undichtigkeit zwischen Rohrsystem und Platten ver- 
mieden. Zur Erhöhung der Kühlwirkung ist, wie üblich ein 
Ventilator vorgesehen. 

Die Fig. 304 und 317 veranschaulichen die Einzelheiten einer, 
der bei diesen Selbstfahrern angewandten Vier-Zylindermaschinen. 
Man sieht, daß das Gehäuse immer zwei Zylindern gemeinsam 
ist, und daß die Zylinder selbst in dieses Gehäuse eingesetzt 
sind, so daß sie, wenn sie sich-ausgelaufen haben, ausgewechselt 
werden können. Die Deckel sind kräftig und werden durch 
Wasser gekühlt, daß ihnen aus einem gemeinsamen Rohre zu- 
fliegt. Die Kolben haben nur in ihrer hinteren Partie Ringe 
und sind im Boden eine Wenigkeit nach innen gewölbt. Es 
geschah dies höchstwahrscheinlich aus dem Grunde, um einen 





etwas größeren Kompressionsraum zu erhalten. Die Kurbel ist 
in einem Stück geschmiedet und ruht, wie schon gesagt, in bronze- 
gefütterten Lagern. Ein kleines Zahnrad betätigt die Achse i, 
von der aus wiederum das aus Skizze 2, Fig. 317, ersichtliche 
Hebelsystem seine Bewegung erhält, weiter aber auch der Radsatz k, 
Fig. 304 und 317, Skz. 1 betätigt wird. Letzterer überträgt 
seine Bewegung einerseits auf die Kühlwasserpumpe k, und weiter 
durch elastische Kupplung auf den Magnet q. 

Außer der beschriebenen kleineren Lokomotive hatte genannte 
Firma noch eine 100 PS Straßenlokomotive ausgestellt, 
deren Zylinder eine Bohrung von 4,058 Zoll besaß, während der 
Hub des Kolbens sich auf 5,11 Zoll stellte. Die Maschine ist im 
Gegensatz zu der der erstbeschriebenen Lokomotive am hinteren 
Ende des Rahmens angeordnet, wo sich dann gleich auch Petroleum- 
und Wassertank befinden (vgl. Fig. 318). Der Petroleumtank 
faßt 90 Gallonen und der Wassertank deren 80. Die Petroleum- 
menge soll der Maschine die Möglichkeit geben, rund 1'/, Tag, 
ja unter Umständen sogar zwei Tage ohne frische Auffüllung der 
Reservoire zu laufen. Der Radiator b wird bei dieser Maschine 
sowohl durch Ventilatorzug (b,), als auch durch die Absaugung 
gekühlt, die dadurch hervorgebracht wird, daß man den Auspuff 
der Maschine durch das Blasrohr in den Schornstein leitet. 
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Fig. 318. Z. A.: Interessantes von der letzten Landwirtschaftlichen 
Ausstellung in Norwich. 


Durch eben diesen Schornstein und auch durch die ganze 
sonstige Anordnung des Vorderteiles erhält die Maschine eine 
gewisse Ähnlichkeit mit einer Straßen-Dampflokomotive; sie wiegt 
9 Tons und ist mit zwei Geschwindigkeiten für Vorwärts- und 
einer Geschwindigkeit für Rückwärtsfahrt ausgerüstet. 

Lokomotiven der beschriebenen Art sollen als Pfluglokomotiven 
besonders gut zu verwenden sein und Pflüge von 21 Zoll ziehen. 

Mit Rücksicht darauf, daß derartige Lokomotiven vom 
Personal meist sehr schlecht behandelt werden, ist schließlich auch 
Sorgfalt auf die Schmierung gelegt worden; die Schmiergefäße 
sind so bemessen, daß eine einmalige Füllung auf Wochen hinaus 
ausreicht. 

Zum Schluß sei noch erwähnt, daß dieselbe Firma auf ihrem 
Stande noch einen vollständigen Renard-Straßen-Lastzug 
ausgestellt hatte. Die zu diesem gehörige Maschine besaß sechs 
Zylinder und glich im übrigen der Sechs-Zylindermaschine der in 
Fig. 318 dargestellten Maschine, nur waren die Zylinder im vor- 
deren Teile des Rahmens angeordnet. Die Bremseinrichtungen 
wirkten derart auf jede Achse sämtlicher Wagen, daß ein Straßen- 
zug, der sich mit einer Geschwindigkeit von acht englischen 
Meilen in der Stunde vorwärts bewegt, auf einer Strecke von 
7 Fuß zum Stillstand gebracht werden konnte. 

Die Einrichtung des Renard - Lastzuges an sich kann durch 
die früheren Beschreibungen an dieser Stelle als bekannt voraus- 
gesetzt werden. F. Christ. 
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31. Die Niederdruck-Zentrifugalpumpen Bauart ,,C“ 
Weise & Monski. 


Mit Abbildungen, Fig. 319 bis 321. 
(Schluß aus Heft 4) 


Es ist wohl nicht unangebracht, nochmals darauf hinzuweisen, 
daß diese Niederdruckpumpen aus nur wenigen Teilen be- 
stehen, und daß sämtliche Teile sorgfältig durcbgebildet, kräftig 
gehalten, ebenso gut eingepaßt und leicht auszuwechseln sind. 
Die Pumpen unterscheiden sich dadurch vorteilhaft von gewissen 


älteren Konstruktionen, die zur Zeit noch, wie man zu sagen pflegt, | 


marktgängig sind; sie haben ferner hohe Wirkungsgrade und besitzen 
eine verhältnismäßig große Lebensdauer auch bei angestrengtem 


EF 


Fig. 319. Z. A.: Die Niederdruck-Zentrifugalpumpen Bauart ,,C*. 


Betriebe; sie eignen sich daher ebensowohl für Wasserversorgung 


in Fabriken, Gemeinden, in der Landwirtschaft usw., als auch 


zum Entwässern von Baugruben, zum Fördern von schlammigen 
und stark verunreinigten Abwässern, sowie zum Fördern chemischer 
Flüssigkeiten von abnormaler Dichtigkeit oder Zähflüssigkeit. 

Die größeren Pumpen dieses Modells, wie eine solche in 
Fig. 319 im Schnitt und in Fig 320 und 321 in der Ansicht 
wiedergegeben ist, dienen im speziellen zur Förderung mittlerer 
und großer Wassermengen auf Förderhöhen bis zu 30 m. Sie 
sind als leitradlose Pumpen ausgebildet, d b. die Umsetzung 
der in dem Laufrade erzeugten Wassergeschwindigkeit erfolgt 
in dem als Leitkanal ausgebildeten spiralförmigen Gehäuse, das 
somit die Rolle des Leitrades (auch Diffusor usw. genannt) 
übernimmt. 

Um bei den vorkommenden Wassermengen und Förderhöhen 
mit dieser Bauart günstigere Wirkungsgrade als bei den bisher 
üblichen gewöhnlichen Spiralpumpen zu erzielen, ist naturgemäß 
eine den Gesetzen der Hydraulik entsprechende, besonders sorg- 
fältige Ausbildung des Gehäuses erforderlich, das genannte Firma, 
wie sie mitteilt, nach eingehenden Versuchen in der aus Fig. 319 
ersichtlichen Form erreicht zu haben glaubt. Der Druckstutzen 
sitzt aus Gründen der Symmetrie und zwecks besserer Aufnahme 
der Rohrlast in der Mittelachse der Pumpe; der Saugstutzen, seit- 
wiirts senkrecht der Achse angeordnet, leitet die Flüssigkeit in 
zwei getrennten Kanälen von beiden Seiten in das Laufrad. Letz- 
teres hat somit zweiseitige Einströmung und ist gegen seitlichen | 
Schub auf die Welle entlastet. 











Das Gehäuse ist symmetrisch ausgebildet und auf beiden 
Seiten mit gleichartigen Deckeln verschlossen. Es kann also das- 
selbe Modell für Rechts- und Linksdrehung Verwendung finden. 

Die Wasserführung ist in allen Teilen der Pumpe sorgfältig 
durchgebildet. Das Laufrad ist sowohl am Eintritt wie am Aus- 
tritt gegen das Gehäuse abgedichtet; 
die Dichtungsringe sind auswechsel- 
bar, so daß wohl kaum eine Ab- 
nutzung des (rehäuses selbst zu be- 
fürchten ist. 

Die beiderseitigen Stopfbüchsen 
sind reichlich bemessen und durch 
Bohrungen mit Druckwasser gefüllt, _ 
um sie gegen den Eintritt von Luft 
zu schützen. 

Auf der kurzen Welle ist das 
Laufrad mit Gleitsitz aufgepaßt und ern 
durch zwei seitliche Bronzemuttern Eo Be a. = 
gehalten. Es kann nach 
deren Lösung von der Fig. 320. Z. A.: Niederdruck- 
Welle abgezogen wer- Zentrifugalpumpen Bauart „C. 
den. Die Lagerung der 
Welle erfolgt beiderseits außerhalb der Stopfbüchsen 
in einem Kugeltraglager mit Ringschmierung. Es ist 
das eine Lagerform, die den Vorteil großer Widerstands- 
fähigkeit gegen Belastungen jeder Art hat, geringe 
Reibung besitzt und frei von Abnutzung ist. Die Lager 
sind weiter billiger als Gleitlager und leichter auszu- 
wechseln, wobei jedes Einpassen und Nachschaben sich 
erübrigt. Der Ölverbrauch ist gering, ein Heißlaufen 
fast ausgeschlossen. — Die Verwendung dieser robusten 
Kugellager, die sich seit Jahren im Automobilbau be- 
währt haben, bedeutet einen großen Fortschritt im 
Bau rotierender Maschinen! — 

Der Einbau der Lager geht aus Fig. 319 hervor. 
Man schiebt sie auf konisch geschlitzte Futter und 
preßt sie durch Anziehen der Mutter fest gegen die 
Welle. Während aber der Laufring am äußeren Lager 
mit seinem äußeren Ring fest anliegt und somit die 
Welle gegen Verschiebung in axialer Richtung sichert, 
gestattet das andere Lager ein geringes seitliches Spiel. 
Der auf dem Lagersitz mitlaufende Ölring, welcher nur 
eben in das Öl eintaucht, führt den Laufringen eine 
genügende Menge Schmiermaterial zu. Bei Aufstellung 
in geneigter Lage genügt ein Tropföler mit geringer 
Ölzuführung. Die Lager sind durch Filzringe gegen 
Staub gesichert und nach Abnehmen der Hauben zu- 
gänglich. 

Der Antrieb erfolgt, wie gewöhnlich, entweder 
durch Elektromotor, wobei Pumpe und Motor auf gemeinsamer Grund- 
platte montiert und durch eine elastische Kupplung verbunden 
werden. Bei Riemenantrieb wird die verlängerte Welle außer- 





be 








Fig. 321. Z. A.: Die Niederdruck-Zentrifugalpumpen Bauart „C“. 


halb der Scheiben nochmals gelagert und das Steblager mit- 
samt der Pumpe auf gemeinsamer Grundplatte montiert. Bei 
geringen Umlaufzablen ist auch der Antrieb durch fliegende 
Riemenscheibe zulässig. Die größeren Modelle werden bei Kupp- 
lung mit Elektromotoren häufig auch ohne gemeinsame Grundplatte 


— 239 


direkt auf das Fundament gesetzt, sofern dasselbe solid gemauert 
werden kann. i 

In besonderen Fällen wird die Aufstellung der Pumpen 
mit vertikaler Achse erforderlich. Dieselbe geschieht ähn- 
lich; sie ist namentlich in engen Brunnenschiichten, um an Grund- 
fläche zu sparen, üblich. 


32. Eine Ringschmierung für Losscheiben. 
Mit Abbildung, Fig. 322. 


Im Nachstehenden sei die Anordnung einer neuem Ring- 
schmierung für schnellaufende Losscheiben beschrieben. 

Zu der durch Fig. 322 wiedergegebenen eigenartigen An- 
ordnung wurde ich, so schreibt uns K. Haase in Bergedorf, 
gezwungen weil die allgemein gebräuchlichen Stauferbüchsen ein 
Festfressen der Scheibe nicht verhindern, was ja an sich natürlich 
nur auf nachlässige Bedienung zurückzuführen ist. Da diese 
Bedienung aber mitunter auch ziemlich unbequem ist — denn 
oft finden sich Losscheiben auf Transmissionen in einer Höhe, 
die nur schwer zugänglich ist — so halte ich die folgende An- 
ordnung für zuverlässiger. Man braucht bei ihr die Schmierung 
nur alle Monat einmal nachzusehen resp. nachzufüllen, während 
man eine Staufferbüchse alle Tage etwas nachstellen muß. 

Um den Übelständen der Schmierung mittels Stauferbüchsen 
abzuhelfen hat bereits eine sächsische Firma eine ähnliche Ein- 
richtung in den Handel gebracht. Bei dieser Konstruktion besteht 
jedoch der Übelstand, daß die Losscheibe nur bei ihrer Drehung 
geschmiert wird. Befindet sich nämlich der Riemen auf der Fest- 
scheibe, so kommt die Losscheibe zur Ruhe und die Ölzufuhr setzt 
aus. Die Folge ist, daß die Scheibe sich festsetzt. Außerdem ist 
durch die Anordnung der Ölkanäle eine genügende Ölzufuhr 
schon an und für sich nicht vorhanden, da das Öl — wie aus 
mechanischen Gründen erklärlich — bei der drehenden Bewegung 
stets wieder herausgeschleudert wird. Diesen Übelständen hilft 
die dargestellte Konstruktion ab. 

Wie aus Fig. 322 ersichtlich, ist die Büchse a auf der Welle 
befestigt. Dreht sich die Welle — die Losscheibe ist also in Ruhe 
— dann arbeitet der Ring 1 und treibt das Öl durch Kanäle 
zwischen Scheibe und Büchse a. Ist die Welle im Stillstand, 
dreht sich also die Losscheibe mit der in ihr befestigten Büchse b, 
so arbeitet der Ring 2 und bringt ebenfalls das Öl zwischen Scheibe 
und Büchse a. Damit nun eine genügende Ölzufuhr stattfindet, 
sind auf dem Umfang der Ringrille Langlöcher e in beliebiger 
Anzahl angeordnet; dieselben sind nach innen abgeschrägt und 
stehen durch Ölkanäle mit den Laufflächen in Verbindung. Die 
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Fig. 322. 





Langlócher sind schmiler als der Ölring zu halten, damit kein 
Festklemmen des Ringes eintreten kann. Des weiteren ist die 
Stärke s der Wandung so gering wie möglich zu halten, damit die 
Gewähr vorhanden ist, daß trotz der Fliehkraft des Öles bei der 
Drehung die Ölzufuhr eine genügende ist. 

Um das Ganze ist ein Ölbehälter c angeordnet, der je nach 
den Umständen bequem am Lager oder auch an der Decke be- 
festigt werden kann. Der Behälter ist in diesem Fall aus schwachen 
Eisenblech angefertigt und mit der Streben k am Hängelager 
befestigt. Zwischen dem Behälter und den Versteifungsringen d 





Z. A.: cine Ringschmierung für Losscheiben. 


sind Filzeinlagen f angeordnet, die den Austritt des Öles an der 
Welle und der Büchse b verhindern. Die Scheibe g ist angeordnet, 
um die Losscheibe gegen. Verschiebung zu sichern; sie ist an der 
Nabe befestigt, ersetzt also den Stellring. Diese Anordnung ist 
ohne große Unkosten bequem herzustellen und macht sich nach 
meiner Ansicht für alle Fälle bezahlt. 

Die länglichen Einlaßöffnungen e für Öl können naturgemäß 
in beliebiger Anzahl angeordnet werden; sie sind nach innen 
abgeschrägt, um eine bessere Ölzufuhr zu gewährleisten. 


33. Der Wechselstrom -Überhitzer. 
Mit Abbildung. Fig. 323. 


Trotz aller gegenteiliger Erfahrungen und trotz aller War- 
nungsrufe die von den Theoretikern unausgesetzt ausgestoßen 
werden, gibt es noch immer 
Firmen, die sich nicht da- 
von überzeugen lassen, daß 
nur der konstruktiv ein- 

fache Überhitzer mit 

glatten Röhren Aussicht 
hat, sich dauernd in der 
Praxis zu halten. Es wird 
Zeit, daß diejenigen Kon- 
struktionen verschwinden, 
bei denen sich Rohre finden, 
die in der unglaublichsten 
Weise verbogen sind! 

Man soll bei der Kon- 
struktion eines Überhitzers 
vor allen Dingen daran denken, daß, wie Dr. Ing. Berner seiner- 
zeit schon feststellte, in demselben Raume gesättigter Dampf 
neben überhitztem bestehen kann, eine Eigentümlichkeit, die 
auf ein geringes Wärmeleitungsvermögen schließen läßt. Dem Nach- 
teil dieser Eigenschaft kann durch entsprechende Ausgestaltung 
der Überhitzerröhre begegnet werden. Wir finden eine solche 
Bauform im sogen. Wechselstromrohr, wie es durch die 
Skizzen der Fig. 323 in zwei Ausführungen veranschaulicht wird. 


Es handelt sich hierbei um ein gerades Rohr aus Schmiede- 
eisen mit Boden, Innensteg und besonders angeordneten Eintritt 
und Austritt. Aus den Skizzen ersieht man, daß der Dampf in 
einem solchen Rohr zum vierfachen aus- und gegeneinander 
laufenden Richtungswechsel und zu einer sechsfachen Umkehr 
gezwungen wird. Der Richtungswechsel erfolgt selbstverständlich 
in jedem System, je nach der Anzahl 
der Rohre, um ein vielfaches. l 

Will man die Wirkung dieses Vor- 
ganges noch etwas erhöhen, so kann 
man den Steg entsprechend umformen, 
wie das beispielsweise in der Skizze 2, 
Fig. 323 angedeutet ist. 

Eine Betrachtung der beiden Skizzen 
lehrt ohne weiteres, daß man auf diese 
Weise die Möglichkeit haben muß, den 
ausströmenden Dampf vollständig zu 
überhitzen und ebenso alle Wasserteile 
in Berührung mit den Rohrwandungen 
zu bringen. 

Bei der hohen Temperatur, der die 
Überhitzer im Betriebe ausgesetzt sind, 
und um eine gleichmäßige Wärmeauf- 
nahme zu sichern, ist es weiter aber auch unbedingt notwendig, 
daß die Wandstärken der Überhitzerrohre gleichmäßig sind. 
Erreichen läßt sich das aber nur, wenn die Rohre nicht gebogen 
werden. Bei der Biegung verändert sich das Rohr in seiner Wand- 
stärke, eine Erfahrung, die jeder Praktiker ohne weiteres be- 
stätigen wird. Die Wandstärke der Rohre ist ziemlich bedeutend, 
es tritt eben an der einen Stelle eine Streckung, an der anderen 
eine Zusammenpressung des Materials ein. Der Übelstand wird 


um so größer, je kleiner der Biegungsdurchmesser der betreffenden 
Rohre ist. 
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Fig. 323. Z. A.: Der Wechselstrom- 
Überhitzer. 
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Anders beim Wechselstromrohr, dieses ist, wie gesagt, ein 
einfaches, gerades Rohr, ohne jede Biegung und infolgedessen 
auch mit gleichmaBiger Wandstarke und dementsprechender 
größerer Festigkeit und Betriebssicherheit. 

Da es außen gerade und vollständig glatt ist, so läßt es sich 
auch sehr leicht von Ruß und Flugasche reinigen. Ebenso kann 
man es ohne besondere Schwierigkeiten in jedes Kesselsystem 
einbauen, und den verschiedenen Einmauerungen und Platz- 
verhältnissen anpassen. Desgleichen läßt sich das einzelne Rohr 
ohne größere Umstände aus dem Mauerwerk wieder heraus- 
nehmen und mit Hilfe der autogenen Schweißung, falls es nötig 
sein sollte, reparieren. Die Montage eines derartigen Überhitzers 
aber ist so einfach, daß sie von jedem Maschinenbauer ausgeführt 
werden kann; auch ein Grund, den der Praktiker wohl seine 
Anerkennung nicht versagen wird. 

Erbauerin des Wechselstrom-Überhitzers ist: die Firma 
A. Freundlich, Maschinenfabrik in Düsseldorf. 


34. Ein beachtenswertes Verfahren zur Herstellung der 
Fußteile von Lagerstützen. 


Mit Abbildung, Fig. 324. 


Bei dem durch Fig. 324 in seiner Wirkung veranschaulichten 
neuen Verfahren handelt es sich um einen Vorschlag, nach dem 
die Fußteile von Lagerstützen dadurch hergestellt werden 
sollen, daß man zwei 
1 -Eisen auseinander 
biegt, oder ein I- 
Eisen entsprechend 
schlitzt. Die Patent- 
schrift drückt diesen 
Vorgang durch die 
Worte aus: 

„Verfahren zur 
Herstellung der 
Fußteile von La- 
gerstützen durch 

Auseinander- 
biegen zweier 
selbständiger 
oder durch 
Schlitzen eines 
I-Eisens gebil- 
deterL-Eisen.“ 
Um den Vorgang 
besser verständlich 
zu machen, sei vor- 
ausgeschickt, daß 
man schon vorge- 
schlagen hat, die 
Fig. 324. Z. A.: Ein beachtenswertes Verfahren FuBteile an Stütz-, 
zur Herstellung der Fubteile von Lagerstütsen. Hänge- oder 
Wandlagern aus 
I-Eisen in der Weise herzustellen, daß der Steg des Werkstückes 
von dessen beiden Enden her eingeschlitzt und sodann längs der 
Schlitze auseinandergebogen bzw. abgebogen wird. Darauf sollten, 
nach Wegschneiden der Stegenden an den auseinandergespreizten 
Schenkeln, durch deren vorragende flachgedrückte Flanschen die 
Fußteile gebildet werden. 

Derartig hergestellte Fußteile zeigen jedoch den Übelstand, 
daß an der Übergangsstelle zwischen Schenkel und Fußteil, welche 
zugleich die Stelle der stärksten Abbiegung ist, zufolge der an 
dieser Stelle entstandenen Verschwächung leichtBrüche auftreten. 

Fritz Rohrbeck in St. Veit a. d. Triesting, Nied.-Österr. 
will nun durch sein Verfahren den vorgenannten Nachteil be- 
seitigen. Ja es soll so an der Übergangsstelle zwischen Schenkel 
und FuBteil die gleiche Festigkeit gewahrt bleiben, wie die, welche 
die auseinandergespreizten Schenkel besitzen. 

Das Verfahren besteht nach Pat. 233915 darin, daß zunächst 
der Stegteil des Schenkels durch Stauchen, Pressen o. dgl. unter 
Verbreiterung des den Fußteil bildenden Flanschenendes in den 
Mittelteil dieses Flanschenendes eingetrieben und hierauf dieser 
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Mittelteil des verbreiterten Flanschenendes zu einer Hohlrippe 
herausgepreßt wird. Dadurch wird erreicht, daß an der Über- 
gangsstelle zwischen Schenkel und Fußteil außer der durch den 
Stegteil gebildeten, an der Rückseite des Lagerfußes vortretenden 
Mittelrippe zwei beiderseits der letzteren an der Außenseite des 
Lagerfußes vorragende, untereinander verbundene Rippen ent- 
stehen. Diese schließen die allmählich in den Lagerfuß über- 
gehende Mittelrippe zwischen sich ein, so daß in den aufeinander- 
folgenden Querschnitten des Schenkels und Lagerfußes annähernd 
vleiche Festigkeitsverhältnisse bestehen. 

Skz. 1, Fig. 324 veranschaulicht in Seitenansicht, Skz. 2 in 
Unteransicht und Skz. 3 in senkrechtem Mittelschnitt als Beispiel 
den Fußteil eines Hangelagers, das nach dem vorstehend be- 
schriebenen Verfahren aus einem I-Eisen hergestellt ist, während 
Skz. 4 ein aus zwei nach demselben Verfahren bearbeiteten 
L-Eisen hergestelltes Lager zeigt. 

Wie ersichtlich, ist jede Hälfte des eingeschlitzten I-Eisens a 
nach außen umgebogen und dabei die betreffende Steghälfte a, 
in den aus dem Ende der Flansche b gebildeten Fußteil c hinein- 
getrieben; letzterer besitzt eine nach der entgegengesetzten Seite 
gerichtete Auspressung d, deren beide Seitenwände, die Rippe bzw. 
den Steg a, an der Ubergangsstelle zwischen Schenkel und FuBteil 
einschließende Rippen bilden. 

Das gleiche Verfahren zur Ausbildung der Fußteile kann 
auch zur Anwendung kommen, wenn die Lagerstütze aus zwei 
selbständigen L-Eisen hergestellt wird, deren Verbindung, wie 
in Skz. 4 veranschaulicht, durch Laschen f bewirkt wird. 


35. Schlämmt den Dampfkessel unter Druck ab! 
Mit Abbildungen, Fig. 325 u. 326. 


Wohl ist bekannt, daß man der im Titel gestellten Forde- 
rung, den Dampfkessel unter Druck abzuschlämmen, mit den 
meisten der bisher eingeführten Ablaß- 
hähne nicht oder doch nur in be- 
schränktem Umfange nachkommen 
kann, da sich die betr. Hähne leicht 
verstopfen. Aber trotzalledem läßt sie 
sich erfüllen, wenn man sich des Hahnes, 
den Fig. 325 u. 326 wiedergeben, bedient. 

Bei diesem endet die 
Ventilspindel a unten in 
einen Bund b, Fig. 326, 
auf dem der Ventilkegel 
c, der vier kleine Boh- 
rungen d enthält, lose 
aufsitzt. Hier nun, ober- 
halb des Ventilkegels, ist 
ein zweiter Bund ange- 
ordnet. Fig. 325. 

Der Kegel c wird 
vom Kesseldruck ge- 
schlossen. 

Zum Abschlämmen schraubt man die Ventilspindel a soweit 
heraus, daB der obere Bund b, den Kegel berührt. Dadurch werden 
die vier kleinen Öffnungen c frei und das Kesselwasser beginnt 
ohne Stoß auszustrémen. Durch weiteres Herumdrehen der 
Spindel wird der Ventilkegel geöffnet und der Kessel bläst voll 
ab. Durch Hochdrehen schließt zuerst der Hauptkegel, so daß 
nur noch Wasser durch die kleinen Bohrungen strömt, und darauf 
erst der untere Bund. 

Zum Nachschleifen der Ventilkegel geht durch die untere 
Flansche ein Zapfen mit Griff, der oben in die beiden Aus- 
schnitte des Ventilkegels faßt. Durch Drehen dieses Griffes 
kann der Ventilkegel jederzeit nachgeschliffen werden. 

Das Ventil wird von der Kessel- und Maschinenbau-Gesell- 
schaft Robert Reichling & Comp. in Dortmund normal in 
nachstehenden Größen geliefert: 


Durchmesser mm 40 50 60 70 


Baulänge „ 240 250 260 270 
Flanschendurchmesser ,, 150 160 175 185 





Fig. 326. 
Fig. 325 u. 326. Z. A.: Schlämmt den 
Dampfkessel unter Druck ab! 
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Die Dampfturbinen-Kondensationen des Erfurter 
Elektrizitätswerks. 


Von Dipl.-Ing. Karl Schmidt in Hildburghausen. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 30 und Abbildungen, Fig. 327 bis 329. 


In der modernen Dampfturbinenzentrale spielt die Konden- 
sation eine weit wichtigere Rolle als bei den älteren Dampf- 
maschinenanlagen; stellt doch die Turbine wesentlich höhere 
Anforderungen an Kondensator und Luftpumpe als die 
Kolbendampfmaschine. Während nämlich der Dampfverbrauch 
der letzteren bei Ver- 
minderung der Konden- 
satordrücke unter etwa 
0,15 at nicht mehr wei- 
ter herabgeht, kann die 
Turbine, bei der im Be- 
harrungszustand an be- + 
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von 92 bis 96% ver- 
langt, tatsächlich auch 
schon solche bis 97 und 
98% erzielt. 

Diese erhöhten An- 
forderungen an die Kon- 
densation von Dampfturbinen wirkten naturgemäß fördernd und 
umgestaltend auf den Bau von Kondensatoren sowohl, wie von 
Luft- und Kondensatpumpen. 

Als Kondensator kommt fast ausschließlich der geschlossene, 
liegende Oberflächenkondensator zur Verwendung, in wel- 
chem sich, da Kühlwasser und Dampf nicht in direkte Berührung 
kommen, ein chemisch reines Kondensat bildet, das ein stein- 
freies und vorgewärmtes Speisewasser bildet. (Eine vorhergehende 
Entölung des Dampfes wie bei Dampfmaschinen- fällt hier weg, 
da eine Verschmutzung des Dampfes durch Öl bei Dampfturbinen 
ausgeschlossen ist.) Angesichts der durch diesen Vorteil erreichten 
erhöhten Betriebssicherheit, Leistungsfähigkeit und größeren 
Lebensdauer der Dampfkessel fällt die Mehrausgabe für die 
teuere Oberflächenkondensation gegenüber der Mischkondensation 
wenig ins Gewicht. Die Neuerungen am Kondensator selbst be- 
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Fig. 3: 


| en réalité jusqu’à 97 à 98%. 





Index. 


Les condensations de tarbines à vapeur de 1'Usine Electrique d’Erfart. Par 
Karl Schmidt, Ingenieur pl à Hildburghausen. Avec plans tables 30 


U 


et gravures, fig. 327 jusqu'a 329 . . . ww we we en page 241 
Alimentation de foyers A l'aide d'appareils automatiques. Avec gravares, 

DE: 390.0 O O O Ge o e n 245 
Calculs et construction de presses hydrauliqnes. Par Julius Oelschläger, Ingé- 

nieur diplómé. Avec gravures, fie. 335 à 387 . . . . . . . . . . . n 249 
Au sujet des pompes à piston pour l'¿lévation d’eau pure. Avec dessins sur 
` tableau 31 et gravures, fig. 3384340 . . . . . . rn » 254 
Le palan „Velox“ Avec gravures, fig. 341 . . . . . . ew et ee n 259 
Nouvelles machines et moules pour l'indastrie des produits en ciment. Avec 

gravares, fig. 342 josqui37 . . . . ren "ew 259 
Un progrés important dans la construction des machines A vapeur. Avec gra- 

WOrOS, fig. U8 IR re a » 261 
Dispositifs pour contróler le travail et la ponctualitó des onvriers n 263 





Les condensations de turbines a vapeur de PUsine 
Electrique d'Erfurt. 


Par Karl Schmidt, Ingenieur diplómé a Hildburghausen. 
Avec plans tables 30 et gravures, fig. 327 jusquà 329. 


Dans les centrales à turbines modernes, la condensation joue 
un röle beaucoup plus important que dans les anciennes installa- 
tions de machines á vapeur; cependant les turbines présentent 


¡ de beaucoup plus grandes exigences en ce qui concerne la conden- 
| sation et les pompes á air que les machines á vapeur á piston. 


Tandis que la consom- 
mation de vapeur de ces 
dernieres ne diminue plus 
si l'on reduit la pression 
du condensateur au-des- 
sous de 15 atmosphéres, 
la turbine dans laquelle 
se trouve toujours dans 
la position de résistance, 
& un certain endroit, de 
la vapeur & la méme 
température, peut en- 
core utiliser une aussi 
haute pression du vide; 
la consommation de va- 
peur des turbines descend 
constamment au fur.et à 
mesure que la contrepres- 
sion diminue. Par con- 
séquent si lon peut uvec 
des installations de ma- 
chines & vapeur se con- 
tenter d'un vide d’en- 
viron 85%, les installa- 
tions de turbines deman- 
dent un vide de 924 96%, 
et ont même déjà atteint 
Naturellement ces plus grandes 
exigences des turbines à vapeur en ce qui concerne la conden- 
sation ont leur répercussion aussi bien sur la construction des 
condensateurs que sur la construction des pompes à air ct de 
condensation. 

Comme condensateur on emploie presque exclusivement les 
condensateurs à surface horizontale fermés dans lesquels, ¿tant 
donne que l’eau de condensation et la vapeur n’entrent pas en 
contact direct, il se produit une condensation purement chimique 
qui produit une eau d’alimentation deja chaude ei exempte de 
calcaire. (Ilest inutile de proceder á un deshuilage de la vapeur 
comme avec les machines & vapeur car, dans les turbines, la 
vapeur n'est pas salie par l'huile.) En raison de cet avantage 
on atteint une sécurité de service, une durée de chaudière et un 
rendement bien supérieurs, de sorte qu’on récupére largement 
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ziehen sich meist auf die Führung des Dampfes und des Kühl- 
wassers zur Erhöhung der Wärmeübertragung, sowie auf die 
Dichtung der Messingrohre in den Rohrböden. 

Bedeutender sind aber die Änderungen, die ım Bau und 
Antrieb der zum Oberflachenkondensator gehörigen Pumpen- 
gruppe eingetreten sind. 

Die Luftpumpe wurde bisher meist als doppeltwirkende 
Kolbenpumpe mit Druckausgleich gebaut, bei der das An- 
saugen durch einen Schieber gesteuert wird. Der Antrieb erfolgte 
dann gewöhnlich durch eine Dampfmaschine oder einen Elektro- 
motor mittels Riemenübertragung. Den Vorteil der rotierenden 
Pumpen, bestehend im geringeren Platzbedarf, Fehlen von 
Ventilen usw., nützte man zunächst nur bei der Kühlwasser- 
pumpe aus, indem man da die schwerfällige Kolbenpumpe 
durch die mit Elektromotor gekuppelte Zentrifugalpumpe ersetzte. 
In jüngster Zeit vollzog sich nun der vollständige Übergang von 
der hin- und hergehenden Kolbenpumpe zur rotierenden Pumpe, 
indem seit etwa zwei Jahren die meisten Turbinenkondensationen 
nicht nur rotierende Kühlwasserpumpen, sondern auch ähnlich 
gebaute Luft- und Kondensatpumpen erhielten. Es wurde so 
die Inkonsequenz beseitigt, die darin lag, daß man zwar bei den 
Kraftmaschinen des Werkes die hin- und hergehende Bewegung 
durch die rotierende 
ersetzte, beim Antrieb 
der Kondensat- und 
Luftpumpen aber die 
‚drehende Bewegung 
der Elektromotoren 
wieder in die hin- und 
hergehende zurück- 
verwandelte. Wie 
rasch dieser Um- 
schwung eingetreten, 
bezeugt der Umstand, 
daß die im Konden- 
sationsbau bekannte 
Firma Balcke & Co. 3 
in Bochum, welchedas 
Ausführungsrecht für 
die Schleuderluftpum- 
pen von Westing- 
house-Leblanc be- 
sitzt, heute schon fast 
ausschließlich Kon- 
densationen mit ,,ro- 
tierenden” Luft- und 
Kondensatpumpen 

baut. 

Neben der getrennten Absaugung von Luft und Kondensat 
durch Kolbenpumpen oder Schleuderpumpen kommt auch das 
gemeinschaftliche Absaugen mittels zweistufiger Na Bluftpumpen 
vor, die mit langsam laufenden Motoren direkt gekuppelt werden 
können. Als Vorteil dieser Anordnung ist anzusehen, daB außer 
der Kühlwasser - Kreiselpumpe nur eine Pumpe nötig, ferner 
wegen der geringeren Zahl der Schmierstellen die Wartung billiger 
und der Kraft- und Platzbedarf der Pumpengruppe geringer sind. 
Andererseits ist beim gemeinschaftlichen Absaugen die Kondensat- 
temperatur stets um etwa 12° geringer als bei getrennter Luft- 
absaugung, wodurch sich bei Verwendung des Kondensates als 
Speisewasser ein erhöhter Wärmeaufwand im Kessel ergibt. 
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Im Folgenden sollen nun mehrere Oberflächenkondensationen 
besprochen werden, die im Erfurter Elektrizitätswerk auf- 
gestellt sind. Die Kondensationsanlage dieses Werks ist be- 
sonders deswegen interessant, weil hier im gleichen Raum Pumpen- 
gruppen nach den drei oben besprochenen Bauarten stehen. 
Während beim einen Kondensator Luft und Kondensat gemein- 
schaftlich durch eine elektrisch angetriebene NaBluftpumpe ab- 
gesaugt werden, ist von den beiden anderen Kondensationsanlagen 
die eine mit Kolbenluftpumpe und zweistufiger Kolbenkondensat- 
pumpe, die andere mit Schleuderluftpumpe von Westinghouse- 
Leblane und Schleuderkondensatpumpe (Patent Balcke) aus- 
geführt. 
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| la dépense supplémentaire occasionnée par la condensation a 


Les 


surface en comparaison de la condensation par mélange. 


| innovations dans les condensateurs ont surtout trait á la conduite 


de la vapeur et de l’eau de condensation pour augmenter la trars- 
mission de chaleur ainsi que l'étanchéité des tubes de cuivre dans 
les surfaces de tubes. 

Mais les changements apportes dans la construction et dans 
la commande des groupes de pompes necessaires pour les con- 
densateurs á surface sont plus importants. 

La pompe á air était jusqu'á present, la plupart du temps, 
une pompe A piston & double effet et avec compensation de pression 
et l’aspiration était commandée par un tiroir. La commande 
était obtenue par une machine a vapeur ordinaire ou bien par 
un moteur électrique avec transmission de courroie. Les avantages 
des pompes rotatives sont qu'elles nécessitent moins de place, 
qu’elles ne possedent pas de soupapes etc. et on les utilisa tout 
d’abord seulement comme pompes à eau de condensation en 
remplacant les lourdes et massives pompes & piston par les pompes 
centrifuges accouplées avec moteurs électriques. Récemment, 
on arriva à l’emploi dans tous les cas de la pompe rotative en 
place de la pompe & piston; en effet, depuis environ 2 ans, la 
majeure partie des installations de condensation pour turbines 
n'a pas seulement des 
pompes á eau de re- 
froidissement rotati- 
ves mais egalement 
des pompes du méme 
systeme à air et à con- 
densation. On sup- 
prima ainsi l'inconsí- 
quence consistant en 
ce que lon transfor- 
mait le mouvement de 
va et vient des ma- 
chines motrices des 
usines en un mouve- 
ment de rotation et 
que, pour la comman- 
de des pompes de con- 
densation et à air on 
transformait le mou- 
vement de rotation 
des moteurs électri- 
ques en un mouve- 
ment de va et vient. 
On se rend compte de 
la rapidité de cette 
transformation par la 
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| circonstance que la maison Balcke & Co. de Bochum, connue 


par ses installations de condensation et qui posséde le droit de 
construction des pompes centrifuges Westinghouse Leblanc, ne 
construit aujourd’hui presque exclusivement que des installations 
de condensation avec pompes & air et & condensation rotatives. 

A côté des dispositifs d’aspiration dar et d’eau de con- 
densation séparés, à laide de pompes à piston ou de pompes 
centrifuge, on connait aussi l'aspiration commune d’air humide 
à l’aide de pompes á deux degrés qui peuvent être accouplées 
directement avec des moteurs tournant lentement. L’avantage 
de cette disposition est qu’outre la pompe centrifuge à eau de 
refroidissement, une seule pompe est nécessaire; en outre en 
raison du peu d'endroits nécessitant du graissage, l'entretien est 
plus réduit, la force motrice et l’emplacement nécessaires pour 
les groupes de pompes sont également plus faibles. D’un autre 
côté, avec l'aspiration commune, la température de condensation 
est toujours d’environ 12° plus basse qu’avec l'aspiration séparée 
de sorte du avec l’emploi de leau de condensation comme eau 
d'alimentation, on a une dépense de chaleur plus élevée à la 
chaudière. 

Dans la suite de cet article, on causera de plusieurs conden- 
sations à surfaces qui sont installées à l’ Usine Electrique d’Erfurt. 
L'installation de condensation de cette usine est particulièrement 
intéressante par le fait que dans la même salle se trouvent des 


ee A 


| groupes de pompes suivant les trois constructions dont nous avons 


1. Oberflichenkondensation mit gemeinschaftlichem Absaugen 
von Luft und Kondensat 

ausgeführt von Brown, Boveri € Co. in Mannheim. 

Der Abdampf der Brown, Boveri-Parsonsturbine A, deren 
Lage im Aufriß Fig. 1, Taf. 30 zu erkennen ist, beträgt bei Voll- 
belastung (1100 KW) stündlich etwa D = 9250 kg. Er wird 
in einem direkt unter der Turbine im Kellerraum aufgestellten 
Oberflächenkondensator A, von F = 250 qm Kühlfläche 


ae u eh _F __ 250 
niedergeschlagen. Das Kühlflächenverhältnis ist also: D = 5950 
= 0,027, d. h. es werden auf einem qm Kühlfläche E = 37 kg 


Dampf stündlich niedergeschlagen. 


Der Kondensator besteht, wie Fig. 4 bis 10 zeigen, aus 
einem schmiedeeisernen Kessel, an welchem beiderseits die aus 
einer Bronzelegierung (Muntz-Metall) hergestellten Rohrböden 
sowie die gußeisernen Deckel so befestigt sind, daß nach Lösen 
der Muttern m die Deckel bequem zu entfernen sind. Die vom 
Kühlwasser durchflossenen, innen verzinnten Messingrohre, Fig. 8, 
werden in den Rohrböden durch Stopfbüchsen k mit Baumwoll- 
packung gedichtet und können daher den durch die Temperatur- 
änderungen bedingten Ausdehnungen ungehindert folgen. Die 
Rohrböden werden durch Distanzhalter k, und übergeschobene 
Rohre k, gegenseitig versteift. 


Der bei a eintretende Dampf wird durch wagrecht eingebaute 
Wände gezwungen, die Rohre möglichst lange zu umspülen. 
Das Kühlwasser tritt bei b in den vorderen Deckel ein und durch- 
strömt, da beide Derkel durch angegossene Rippen r in einzelne 
Kammern geteilt sind, die hierdurch gebildeten Rohrbündel 
hintereinander stets im Gegenstrom zu der Bewegungsrichtung 
des Dampfes; bei c tritt es in erwärmtem Zustand aus und gelangt 
so nach der Rückkühlanlage. Das Kondensat und die durch das 
Kesselspeisewasser sowie durch Undichtheiten der Verbindungs- 
stellen eingetretene Luft werden bei d gemeinschaftlich durch 
eine neben dem Kondensator stehende NaBluftpumpe abgesaugt. 
Das Kondensat wird schließlich dem Kesselhaus zur Wieder- 
verwendung zugeführt. 


Zwischen Turbine und Kondensator ist ein Wechselschieber 
(Fig. 328, Skz. 1 bis 4) mit automatischem Auspuffventil ein- 
gebaut, um die Turbine mit Auspuff arbeiten lassen zu können. 
Das Gehäuse des vom Maschinenhausflur mittels Handrades, durch 
Schnecke s und Schneckenrad s,, zu bewegenden Schiebers trägt 
seitlich den Auspuffstutzen, in den das federbelastete, auto- 
matische Auspuffventil v eingebaut ist. Beim Überschreiten 
eines bestimmten Druckes im Kondensator öffnet sich das Ventil 
selbsttätig und läßt den Dampf in die Auspuffleitung treten. 
Es kann aber auch durch den Antriebsmechanismus des Wechsel- 
schiebers von Hand betätigt werden. 


Am oberen Teil trägt der Wechselschieber eine Stopfbüchse, 
um die Wärmeausdehnung des Verbindungsrohres von Turbine 
und Kondensator aufnehmen zu können. Um die Stopfbüchse 
ist eine Wassermulde angeordnet, damit das Eindringen von Luft 
in die Vakuumleitung vermieden wird. 


Die in Fig. 327, Skz. 1 bis 5 schematisch dargestellte, einfach 
wirkende Naßluftpumpe besitzt statt der Saugventile eine 
Reihe von Saugschlitzen, die am Umfang des Pumpenstiefels 
angeordnet sind. Luft und Kondensat werden beim Aufwärtsgang 
des Kolbens durch die Klappenventile t in den Raum q gehoben, 
also zunächst auf einen Zwischendruck gefördert; erst beim Ab- 
wärtsgang des Kolbens wird durch den mit diesem verbundenen 
Plunger u, der zugleich als Kreuzkopf dient, das Gemisch durch 
die Ventile t, gedrückt, also vollends auf den verlangten End- 
druck gebracht. Die Förderung erfolgt demnach in zwei Stufen. 
Der Vorteil dieser „zweistufigen‘‘ Naßluftpumpen besteht neben 
der geringeren Abnützung der Klappen in dem ruhigen, stoB- 
freien Gang, der die Anwendung hoher Umlaufzahlen ermöglicht. 


Der Antrieb der Pumpe erfolgt durch einen auf einer an- 
gegossenen Konsole stehenden, direkt gekuppelten Elektromotor 
von n = 200 Uml./Min. und 18 PS Leistung. 

Die unmittelbar vor dem Kondensator aufgestellte Kühl- 
wasser-Kreiselpumpe saugt stündlich 500 cbm Wasser aus 
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cause ci-dessus. Tandis que dans un condensateur, l’air et l’eau de 
condensation sont aspires ensemble par une pompe électrique a 
air humide, l’une des deux autres installations de condensation 
est munie d'une pompe á air á piston et d'une pompe á eau de 
condensation á pistons á deux degrés, et l’autre est munie d'une 
pompe à air centrifuge Westinghouse-Leblanc, ainsi que d'une 


s 


pompe á eau de condensation rotative (brevet Balcke). 


1. Condensation à surface avec aspiration commune d’air et dean 
de condensation. 


construite par Brown, Boveri & Co. A Mannheim. 


L'échappement de la turbine Brown Boveri Parson A dont on 
peut voir la situation dans l'élévation fig. 1 du tabl. 30, comporte 
à pleine charge (1100 KW) à l’heure environ V = 9250 kgs. Le 
condensateur á surface A, est établi dans une fosse se trouvant 
directement au-dessous de la turbine et a une S = 250m?. (Sur- 
face de refroidissement.) Le rapport des surfaces de refroidisse- 


0 y 
ment est donc: 5 = ee = 0,027 c’est-a-dire que sur une surface 
9250 


de refroidissement de 250 7 37 kgs. de vapeur pourront étre 


a 


condensés & l'heure. 

Le condensateur se compose, ainsi que le représentent les 
fig. 4 à 10, d'une chaudière en fer forgé des deux côtés de 
laquelle sont fixées les surfaces de tubes établies en alliage de 
bronze (Métal Muntz) et les couvercles en fonte, de telle fagon 
qu'aprés desserrage des écrous m, le couverele puisse être enlevé 
facilement. Les tubes de laiton étamé á l'intérieur (fig. 8), dans 
lesquels circule l’eau de refroidissement sont étanchés dans la 
surface de tubes par des presses-étoupes, et par conséquent les 
dilatations provoquées par les changements de temperature 
peuvent s'effectuer sans inconvénients. Les surfaces de tubes 
sont réciproquement entretoisées par des pièces d’ecartement k, 
et les tubes cintrés k,. 

La vapeur entrant en a sera obligée, par l’effet des cloisons 
verticales, de toucher la plus grande longueur du tube possible. 
L'eau de refroidissement entre en b dans le couvercle antérieur 
et parcourt lun après l’autre, toujours dans la direction opposée 
á celle de la vapeur, les faisceaux tubulaires formés par le fait 
que les deux couvercles sont divisés en compartiments par des 
cötes r venues de fonte; en c l’eau sort réchauffée et arrive au 
réfrigérant de retour. L’eau de condensation et l'air arrivés 
avec l’eau d’alimentation de la chaudiére ainsi que par les fuites 
aux endroits de raccordements sont aspirés ensemble en b par 
la pompe á air humide placée pres du condensateur. L’eau de 
condensation est enfin conduite á la salle des chaudiéres et de 
nouveau employée. 

Entre la turbine et le condensateur est installé un dispositif 
(fig. 328 croquis 1 & 4) avec soupape d’échappement automatique 
de facon á ce que la turbine puisse travailler á échappement 
libre. Le carter du tiroir manceuvré depuis le sol de la salle 
des machines à l’aide d'un volant, par l’intermediaire de l’engre- 
nage á vis sans fin s et s, porte sur le cóté la tubulure d'échap- 
pement dans laquelle est établie la soupape d’echappement auto- 
matique v à ressort. Si une certaine pression dans le condensateur 
vient à être dépassée, la soupape s'ouvre automatiquement et 
laisse entrer la vapeur dans la canalisation d'échappement. On 
peut également commander ce dispositif à la main par un 
mécanisme. 

A sa partie supérieure, le dispositif ci-dessus porte un presse- 
étoupe pour absorber la dilatation du tube de raccordement de 
la turbine et du condensateur. Autour du presse étoupe est 
installée une auge à eau de façon à éviter lentrée d’air dans la 
canalisation de vide. 

La pompe à air humide à simple effet représentée schéma- 
tiquement dans la fig. 327 (croquis 1 à 5) possède, au lieu d'une 
goupape d’aspiration, une série de rainures d'aspiration disposées 
sur la circonférence du corps de la pompe. L’eau et lair de conden- 
sation sont élevés lors du mouvement montant du piston dans 
l'espace q par la soupape à clapet t, c'est-à-dire tout d’abord 
amenées à une pression moyenne; c'est seulement lors de la marche 
descendante du piston que le mélange est comprimé, par la soupape 
tl, à la pression exigée, à l'aide du piston u relié au piston de la 
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- werden. 


dem Behälter der im Hofe des Werkes aufgestellten Rückkühl- 
anlage an und drückt es durch die Rohre des Kondensators hin- 
durch wieder hinaus auf das Gradierwerk des Kühlturmes. Das 
Wassergewicht ` 500000 ` 54 
Dampfgewicht 9250 e 
Die Pumpe wird mittels elastischer Kupplung direkt vom Elektro- 
motor angetrieben, der 33 bis 39 PS leistet und 800 bis 950 Um- 
läufe i. d. Min. macht. 


Kühlwasscıverhältnis ist also: 


2. Oberflächenkondensation mit getrennter Luftabsaugung durch 
Kolbenluftpumpe 


ausgeführt von Balcke & Co. in Bochum. 


Links von der Parsons-Turbine ist eine vun der Maschinen- 
fabrik Augsburg-Nürnberg gebaute Zoelly-Turbine auf- 
gestellt (vgl. Grundriß in Tafel 30, Fig. 1 bis 3*). die 2000 KW 
leistet und n = 1500 Uml./Min. macht. Der Abdampf, der bei 
Vollbelastung D = 17000 kg/Stde. beträgt, wird in einem Ober- 
flächenkondensator von F=760 qm Kühlfläche nieder- 


geschlagen. Das Kühlflächenverhältnis ist also: 
F 760 

= 2 ~ 0,045 

DT 17000 °P. 


17 000 


d. h. es werden auf 1 qm Kühlfläche eg, 22,4 ke Dampf 
(9 


stiindlich niedergeschlagen. 


Durch eine in der Mitte des Kondensatorkessels eingebaute 
Wand wird der Dampf zu gleichmäßiger Verteilung auf beide 
Kondensatorhälften gezwungen; wagrecht eingebaute Siebwände 
sicher ein möglichst langes Verweilen des Dampfes an den vom 
Kühlwasser durchflossenen Messingrohren, die mit Spiel in den 
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Fig. 329. 


Rohrböden sitzen und durch die bekannte Pohlitz-Dichtung 
abgedichtet werden (Fig. 329). In die die Rohre umgebenden 
konischen Bohrungen der Rohrplatten sind Gummiringe ein- 
gelegt, die allein durch den Überdruck im Wasserraum gegenüber 
dem im Kondensatorraum (etwa 1,5 at) an die Rohre gepreßt 
Die den Wasserraum bildenden Deckel sind wie bei 
der vorbesprochenen Bauart durch Rippen in einzelne Kammern 
unterteilt, so daß das Kühlwasser, das bei a eintritt, bis zum 
Austritt bei b in dem Rohrsystem zirkulieren muß. 


Auch bei dieser Anlage ist zwischen Turbine und Kónden- 
sator ein Wechselschieber w eingebaut, der vom Maschinenhaus 
her zu betätigen ist und auf Auspuff nach dem Rohrr, eingestellt 
werden kann. 


DieKühlwasser-K reiselpumpeF, die mit dem auf gleicher 
Grundplatte stehenden Elektromotor direkt gekuppelt ist, drückt 
stündlich 1050 cbm Wasser bei n = 580 Uml./Min. durch den 
Kondensator (Druckleitung 450 mm 1l. W.) und verbraucht mit 
der Leistung zum Heben des erwärmten Wassers auf den Kühl- 
turm 75 PS. Das Kühlwasserverhältnis stellt sich also: 


Wassergewicht 1050000 


= 62. 


*) Auf Tafel 30, Fig. 1 bis 3 bedeutet: 
A = Parsons-Dampfturbine 'D =Kondensatpumpe 


A, == Kondensator der Parsons- 'E = Luftpumpe 
Dampfturbine EF = Kühlwasser-Kreiselpunnp« 
B = Zoelly-Dampfturbine f = Saugleitung 
B, == Kondensator bh = 22 
Di if, = Luftsaugleitun 
B, == \ Generatoren (P = Diuckleitung S 
C == Bergmann-Dampfturb'ne 'n == Warmwasserkanal 
- Ci = Kondensator o == Kaltwasserkanal 





pompe. Le travail s'effectue done en deux périodes. L’avantaye 
de ces pompes a air humide ‚a deux degrés“, outre la plus faible 
usure des clapets, est la marche douce et sans chocs, permettant 
de donner a la machine une plus grande vitesse. 

La commande de la pompe a lieu a l’aide d'un moteur élec- 
trique place sur une console venue de fonte et directement accouplé; 
ce moteur tourne á 200 tours par minute et a un rendement de 
18 HP. 

La pompe centrifuge a eau de refroidissement établie immé- 
diatement devant le condensateur aspire a l’heure 500 m d'eau 
depuis le réservoir de l’installation refrigerante de retour installée 
dans la cour de l’usine, et refoule cette eau dans les tuyaux du 
condensateur jusqu’au bâtiment de graduation de la tour de 
refroidissement. Le rapport de leau de refroidissement est donc: 
Poids deau . 500000 
Poids de vapeur 9250 
directement la pompe au moteur électrique de 33 a 39 HP tour- 
nant à 800/950 tours à la minute. 


~ 54. Un accouplement élastique relic 


2. Condensation à surface avec aspiration d’air séparée obtenue 
& Paide d'une pompe & piston. 


(Construit par Balcke € Cie. á Bochum.) 


A gauche de la turbine Parsons est établie la turbine Zoellv, 
de la Maschinenfabrik Augsburg-Núrnberg (voir plan dans le 
tableau 30, fig. 1 à 3*), qui débite 2000 KW et tourne a 1500 tours 
a la minute. 

L'échappement, qui comporte a pleine charge, V = 17000 Ky 
est condensé à laide d'un condensateur à surface de S == 760 m? 
de surface de refroidissement. Le rapport de la surface de re- 

760 ; 
v” rr oo Y 98, 
c'est-à-dire que 1 m? de surface de refroidissement condensera à 


l’heure u = 22,4 Kgs de vapeur. 


froidissement est done: 


A Taide d'une cloison établie dans le milieu de la chaudière 
du condensateur, la vapeur sera répartie régulierement sur les 
deux moitiés du condensateur. 

Les parois tamiseuses horizontales assurent un séjour aussi 
long que possible de la vapeur en communication avec les tubes 
de laiton dans lesquels circule Peau de refroidissement; ces tubes 
de laiton sont placés librement dans les surfaces de tubes et sont 
étanchés par des joints Pohlitz (fig. 329). Dans les cavités cóniques 
entourant les plaques de tubes, se trouvent des anneaux de caout- 
chouc qui sont comprimés contre les tubes simplement par la 
pression se présentant dans le récipient á eau par rapport á celle 
se présentant dans le récipient du condensateur (environ 1,5 at.). 
Les couvercles formant récipient d'eau sont, comme dans la 
construction décrite plus haut, divisés en compartiments & l’aide 
de cótes, de sorte que l’eau de refroidissement qui entre en a, 
doit circuler dans le système de tubes jusqu’à sa sortie en b. 

Egalement pour cette installation, on a établi un tiroir de 
renversement de marche w entre la turbine et le condensateur; 
cet appareil peut étre actionné depuis la salle des machines, de 
façon à ce que l’Echappement puisse se faire par le tuyau rl. 

La pompe centrifuge F qui est accouplée directement avec 
le moteur électrique placé sur le même socle, refoule, a l’heure, 
dans le condensateur (canalisation sous pression 450 m/m d’eau), 
1050 m d’eau en tournant a 580 tours á la minute et consomme 
75 HP, y compris l’elevation de l’eau chaude jusque sur la tour 
de refroidissement. Le rapport de l’eau de refroidissement est done: 


Poids de leau 1050000 


m =. Aer = 62. 
Poids de vapeur 17000 
*) Sur le tableau 30, fig. 1 à 3, signifient: 
A -= Turbine a vapeur Parsons E ee a air 
A, = condensateur de la turbine Dar. F == Pompe centrifuge a eau de re- 
SONS froidissement 
-= Turbine à vapeur Zoelly == canalisation d'aspiration 
ı == condensateur = canalisation de refroidissement 


= canalisation d'aspiration d’air 
= canaliration sous pression 

== canal à eau chaude 

= canal à eau froide 


7 = i Générateurs 


` == Turbine à vapeur Bergmann 
, = condensateur 
D == pompe du condensateur 


B 
B 
B, : 
B 
C 
C 
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obwaltenden Verhältnissen, hier gut, dort nicht gut bewährt | il est très difficile d'avoir un bon personnel de chaufferie capable, 


haben. Ebenso gibt es eine Anzahl Beschickungsvorrichtungen, 
namentlich solche älterer Bauart, die den Anforderungen, die man 
heute an solche Apparate stellt, nicht genügen. Deshalb ist bei 
der Auswahl immer nur der Apparat, der unter allen Umständen 
und bei jedem Feuerungsmaterial sich bewährte, ins Auge zu 
fassen. Angesichts dieser Tatsachen aber wird der Kesselbesitzer 
oder Betriebsleiter bei der Beschaffung einer automatischen Be- 
schickungsvorrichtung gut tun, wenn er hierbei weniger nach 
dem Preis, als nach der Bauart und Ausführung des ihm 
angebotenen Apparates fragt! 

Zur näheren Einführung in dieses Gebiet sei an dieser 
Stelle einer der neuesten Beschicker, der Bauart Seyboth, be- 
Sprochen, der von der Reform, G. m. b. H. in Görlitz u. a. 
gebaut und geliefert wird. 

Dieser Beschicker unterscheidet sich von den bisher bekannten 
Apparaten gleicher Gattung grundlegend dadurch, daß er eine 
vielstufige Veränderung der Wurfweiten und ein besonderes 
Kohlenzuführungsorgan besitzt. Beides sind in der Art ihrer 
Ausführung und Anwendung wertvolle Beigaben. 

Viele der alten Beschicker 
besitzen ein Wurfwerk, das eine ; 
dreistufige Veränderung der | 
Federspannung durch drei ver- 
schieden hohe Spannknaggen 
aufweist. Es ist einleuchtend, 
daß die Abnützung der Spann- 
knaggen eine Veränderung der -- 

Streuwirkung herbeiführen 
muß, daß demnach diejenige 
Knagge, welche die stärkste 
Federspannung bewirkt, sich 
am meisten abnutzen muß, und 
daß infolgedessen im Laufe der 
Zeit die Streuwirkung bei einem 
derartigen Apparate hinsicht- 
lich ihrer Gleichmäßigkeit merk- 
bar nachlassen wird. Bei der 
Seybothbauart wird zur Er- 
zielung von etwa 20 bis 30 ver- 
schieden starken Federspan- 
nungen nur eine einzige Spann- 
knagge verwendet. Wenn nun 
an derselben wirklich einmal 
eine Abnutzung einzutreten be- 
ginnt, so bleibt das Verhältnis, 
in welchem sich die Feder- 
spannungen und dadurch die 
einzelnen Streuweiten verän- 
-dern, doch dasselbe, weil näm- 
lich die Spannungsänderung nur 
durch eine Verlegung des An- 
griffspunktes der Knagge be- 
dungen und bewirkt wird. Man braucht deshalb bei diesem Apparat 
bei eingetretener Ausnützung nur die Spannfeder etwas stärker 
nachzuspannen, oder den Spanndaumen ein wenig zurückzudrehen, 
um jenen schädigenden Einfluß der Abnützung zu beseitigen. Beim 
dreistufigen Apparate ist man dagegen gezwungen, die Spann- 
knaggen auszuwechseln, sofern diese nicht festsitzen, oder sie 
einzeln nachzustellen, falls sie überhaupt verstellbar eingerichtet 
sind. Solche Nachstellungsarbeiten sind jedoch meist sehr un- 
bequem und erfordern auch Sachkenntnis, weshalb man sie durch 
Monteure der betr. Erbauer ausführen lassen muß, was natürlich 
nicht allein mit Zeitverlust und ev. Stillstand verbunden ist, 
sondern auch im Verhältnis zum Wert des Apparates unver- 
hältnısmäßig hohe Spesen erfordert. Bei dem vorgenannten Be- 
schicker können derartige Unkosten indessen nicht entstehen, 
weil ein Jeder selbst, ohne Sachkenntnis, die Nachstellung vor- 
nehmen kann. 

Interessant ist auch das Zuführungsorgan dieses Rostbe- 
schickers. Dasselbe besteht (vgl. Fig. 330 u. 331) aus einer Zu- 
fülırungswalze, die aus einer großen Anzahl von Kammern besteht, 
deren radiale Zwischenwände mit Schneiden ausgerüstet sind. 
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de 20 a 30 différentes tensions. 


est d'une importance capitale. La chaudiere a vapeur elle-méme 
est également protégee, car les differences de temperature qui 
se présentent toujours avec l'alimentation á la main, nécessitant 
l'ouverture fréquente des portes de foyer sont diminuees. 

Malheureusement les avantages décrits ci-dessus ne sont pas 
obtenus avec tous apparells. Il y en a beaucoup, qui suivant les 
circonstances se comportent bien d'un cóté et d'un autre coté 
ne donnent pas satisfaction. Il y a également nombre de dispo- 
sitifs d'alimentation, notamment dans les anciennes constructions 
qui ne suffisent plus aux exigences que l’on en réclame aujourd’hui. 
C'est pourquoi on ne doit toujours s'occuper lors du choix d'un 
appareil, que des dispositifs donnant entiere satisfaction avec 
tous genres de combustibles. A cet effet, le propriétaire de chau- 
dieres ou le directeur de service fera bien lors de l’acquisition d'un 
dispositif d’alimentation automatique de moins s'occuper du 
prix que du genre de construction et de l’execution des appareils 
offerts. 

Dans le but d'une Initiation plus complete à ce sujet, nous 
parlerons ici d'un nouveau dispositif d'alimentation, genre de 
construction Seyboth, con- 
struit et livre par la Reform, 
G. m. b. H. a Görlitz. 

Cet appareil se distingue 
en principe de ceux de la 
meme série déjà connue par le 
fait qu’ıl possède une varia- 
tion d'introduction à plusieurs 
degrés et un organe spécial 
d'adduction du charbon. Ces 
deux appareils sous le rapport 
de leur exécution et de leur 
emploi sont très avantageux. 

Beaucoup d'anciens dis- 
positifs d'alimentation possè- 
dent un mécanisme d'intro- 
duction avee 3 différentes 
tensions de ressort permises 
par trois supports se trouvant 
à des hauteurs différentes. Il 
est clair que l’usure des sup- 
ports entraîne un changement 
dans le travail de répartition 
de la couche, car les supports 
qui donnent la plus grande 
tension s’usent plus que les 
autres et, par suite, on peut con- 
stater après un certain temps, 
qu'avec des appareils de ce 
genre, la répartition n'est plus 
régulière. Avec le genre de con- 
struction Seyboth, on n’a qu'un 
seul support pour l'obtention 
Sil av présente une usure, le 
rapport entre les différentes tensions reste toujours le même de 
même que le rapport entre les différentes couches, car la différence 
de tension n’est amenée que par le déplacement du point d'attache 
des supports. Par suite, avec cet appareil, quand il y a usure, 
on n’a besoin que de retendre un peu plus le ressort de tension, 
ou de retourner un peu la came à ressort pour remédier à toute 
influence défavorable de cette usure. Par contre, avec les appa- 
reils à trois degrés, on est obligé de remplacer les supports des 
que ceux-ci ne reposent plus bien, ou de les règler lun après 
l'autre, dans le cas où ils sont reglables. Ces travaux de règlage 
sont cependant très incommodes et exigent des connaissances 
spéciales, de sorte qu'ils ne peuvent être effectués que par des 
monteurs de la maison ayant construit l'appareil: il en résulte 
non seulement une perte de temps et un arrêt, mais encore des 
frais relativement élevés par rapport a la valeur de l'appareil. 
Avec l'appareil d'alimentation dont nous parlons plus haut, ces 
dépenses ne peuvent se présenter, car chacun est à même, sans 
connaissances spéciales, de procéder au règlage. 

L'organe d’adduction de cet appareil est également tros 
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Deshalb kann der Apparat auch Material von ungleich großer | interessant. I] se compose (voir fig. 330 et 331) d'un cylindre d’ad- . 


Korngröße verarbeiten, insbesondere aber Kohlenmischungen 
und Kohlenbrikettmischungen, ohne daß dabei störende Ein- 
wirkungen auf die Streuwirkung, Ansammlungen oder Leerstellen 
auf dem Feuerungsroste bemerkbar werden. Die Schneidezähne 
der Kammern zerkleinern dabei die großen Kohlenstücke, wodurch 
der notwendige gleichmäßige Abbrand ermöglicht wird. Ohne 
eine solche Egalisierung des Brennmaterials kann man auch keine 
gleichmäßige Streuwirkung erzielen, weil die großen Stücke durch 
den Beschicker immer weiter geschleudert werden als die kleineren 
Körner. 

Die Anwendung einer Zuführungswalze erscheint deshalb viel 
vorteilhafter als die Verwendung eines Schiebers, weil durch sie 
die Zuführung der Kohle zwangläufig geschieht, während beim 
Schieber, der Kohle nur ein Impuls erteilt wird, wobei die bei 
jeder Bewegung des Schiebers auf die Wurfschüssel fallenden 
Kohlen hinsichtlich ihrer Menge meist sehr unregelmäßig bemessen 
werden. Die Folge davon ist natürlich ein ungleichmäßiges Feuer. 
Bei der Mehrzahl älterer und mit Schiebern arbeitender Beschicker 
kann man dies beobachten und wird 
dabei finden, daß die Unregelmäßig- 
keiten um so auffallender sind, in 
je weiterem Maße die Korngröße 
des Brennmaterials veränderlich ist. 

Hierbei spielen auch die Eigen- 
schaften der Kohle eine Rolle. Man 
hat zwischen haftender und rollen- 
der Kohle zu unterscheiden. Bei der 
letzteren (sog. Nuß- und Würfel- 
kohle) genügt ein verhältnismäßig 
kleiner Impuls, um eine größere 
Kohlenmenge in Bewegung zu set- 
zen; bei der ersteren Kohlensorte 
(Klarkohle, besonders in angefeuch- 
tetem Zustande) wird ein stärkerer 
Schlag nötig sein, um die Fortbe- 
wegung des Brennmaterials zu ver- 
anlassen, denn Klarkohle wird, bis 
zur feinsten Staubkohle, stets ange- 
feuchtet, damit der Zug den an sich 
leichten Staub nicht von dem Roste 
mit herunter und durch die Züge 
in den Schornstein reißt. 

Solche Kohle backt dann im 
nassen Zustande zusammen und ist 
schwerer zu beschicken als trockene 
und Würfelkohle usw. Durch einen 
Schieber kann aber die Kohle nicht 
zwangläufig zugeführt werden, denn 
sie ist sich selbst überlassen und 
daraus ergeben sich diegeschilderten 
Störungen. So ist z. B. Tatsache, 
daß ein mit einem Schieber ausge- | 
rüsteter Beschicker, der z. B. für Nußkohle eingestellt ist und 
dabei genügend arbeitet, eine gleiche Streuwirkung nicht aufweist, 
sobald man zu einem anderen Brennmaterial übergeht. Diesen 
Übelstand soll ein gut durchdachter Selbstbeschicker nicht auf- 
weisen. Beim Seyboldschen Apparat mit Zuführungswalze werden 
die einzelnen Kohlenportionen, welche der Schüssel zugeführt 
werden, durch die Reguliervorrichtung jeweilig genau bemessen, 
es fällt also mit jedem Walzenschub soviel Kohle auf die Schüssel, 
als der Heizer haben will. 

Der Apparat gestattet auch das Feuern mit Braunkohlen- 
briketts und stark staubhaltigen Kohlensorten, sowohl in trockenem 
als in angefeuchtetem Zustande; es ist bei demselben eine Verwen- 
dung weniger geeigneter Kohlenmischungen, bei denen andere 
Apparate direkt versagen, möglich. 

Die sicher arbeitende Reguliervorrichtung ist ein weiteres 
Kennzeichen der neuen Kohlenbeschickung, sie ermöglicht die 
zugeführte Brennstoffmenge durch einen Handgriff innerhalb 
weiter Grenzen zu verändern. Es ist dabei nur ein mit einer 
größeren Anzahl von Kerben versehener Hebel (Fig. 333) in seiner 
Lage zu verstellen und wieder zu sichern, es erfolgt dann die 





duction divise en un grand nombre de compartiments, dont les 
cloisons radiales sont munies de couteaux. Par suite l’appareil 
peut travailler avec du combustible en morceaux de grosseurs 
tres differentes, par exemple avec des mélanges de charbon et 
et briquettes sans qu'il y ait, de ce fait, une influence défavorable 
sur l’obtention des couches, et sans qu'il y ait, sur les grilles, des 
endroits vides, ou des endroits op le combustible s’amasse. Les 
dents des couteaux des compartiments concassent les gros morceaux 
de charbon, de sorte que l'on obtient un feu régulier, ce qui est 
necessaire. Sans cette régularité de grosseur du combustible, on 
ne peut pas obtenir de couches réguliéres, car les gros morceaux 
sont toujours lancés plus loin que les petits. 

De ce fait, l'emploi d'un cylindre d’adduction paraît beaun- 
coup plus avantageux que l’emploi d'un tiroir, car l'amenée du 
charbon est mécanique, tandis qu'un tiroir ne donne qu'une 
impulsion au charbon et, lors de chaque mouvement du tiroir 
la quantité de charbon tombant est, la plupart du temps, tres 
irrégulière. Il en résulte naturellement un feu irrégulier; on peut 
facilement observer ce fait avec 
quantité d’anciens dispositifs d’ali- 
mentation à tiroir et Pon con- 
statera que les irrégularités sont 
d'autant plus visibles que les mor- 
ceaux de charbon sont de dif- 
férentes grosseurs. | 

Les propriétés particulières à 
chaque sorte de charbon jouent 
également un rôle. On doit distin- 
guer le charbon adhérant et le 
charbon roulant. Avec les derniers 
(gailleteries et gaillettes) une im- 
pulsion relativement faible suffit 
pour mettre en mouvement une 
grande quantité de charbon; avec la 
première sorte de charbon (charbon 
clair spécialement humide) il faut 
un choc plus fort pour le mettre 
en mouvement, car le charbon 
clair, jusqu’à la poussière la plus 
fine, est toujours humide afin que, 
par suite du tirage, la poussière 
légère ne soit pas entraînée au 
dessous de la grille, puis dans la 
cheminée. Ce charbon se colle, à 
l’état humide, et l’alimentation est, 
par suite, plus dificile qu'avec du 
charbon sec. Mais avec un tiroir, 
le charbon ne peut pas étre intro- 
duit mecaniquement, car il est 
livré à lui-même et, de ce fait, il se 
présente les derangements décrits 
ci-dessus. 1l est par exemple prouvé 
ou aver un dispositif d'alimentation a tiroir regle, disons pour 
de la gailleterie et fonctionnant pour cette qualité, on n'ob- 
tiendra pas de résultat suffisant, en ce qui concerne la répartition 
du charbon, dës que l'on emploiera un autre combustible. Cet 
inconvénient ne doit pas se présenter avec un dispositif d'alimen- 
tation automatique bien compris. Avec l’appareil Seybold à 
cylindre d’adduction, les différentes portions de charbon qui 
sont amenées sont á chaque fois exactement mesurées par le 
dispositif régulateur et, par conséquent, á chaque mouvement du 
cylindre, il tombe autant de charbon que le désire le chauffeur. 

L’appareil permet aussi le chauffage avec des briquettes 
de lignite et avec des qualités de charbon contenant beaucoup 
de poussiére, aussi bien sec qu’humide; on peut également em- 
ployer des mélanges de charbon peu appropriés, alors que d’autres 
appareils ne fonctionneraient pas. 

Le dispositif régulateur travaillant sirement est une autre 
caractéristique des nouveaux dispositifs d’alimentation de foyers 
et permet, & l’aide d'une poignée, de modifier dans de grandes 
proportions, la quantité de combustible admise. Pour cela, il 
n’y a qu’un levier (fig. 333) muni d’un grand nombre d’encoches; 





Kohlenzufuhr in genau der beabsichtigten Menge. — Eine zuver- 
lässige Regulierung ¿der Kohlenzufuhr durch einen von einer 
Schraubenspindel verstellbaren Schieber wird hingegen niemals 
möglich sein. An dem hier geschilderten Apparat wird daher 
durch Verstellen des Vorschubwinkels reguliert, welcher die Zut 
führungswalze einstellt, wodurch erzielt wird, daß mit jedem 
Vorschub der Walze eine dem Vorschubwinkel entsprechende 
Kohlenmenge aus dem Fülltrichter in den Wurfkasten entleert 
wird. 

Alle stärker beanspruchten Teile des Apparates sind aus 
Stahl- oder Temperguß gefertigt. Die Triebräder haben ge- 
schnittene Zähne. Das Spannzeug ist aus gehärtetem und ge- 
schliffenem Material hergestellt. Das Getriebe läuft in Öl und 
die Lager haben Selbstschmierung. Sämtliche Teile sind leicht 
zugänglich, ebenso auch auswechselbar. 

Die Abbildung 331 stellt eine Zusammenstellung eines kom- 
pletten Seyboth’schen Apparates für einen Zweiflammrohrkessel 
dar. Die Fig. 332 und 333 zeigen das Federspanngetriebe und den 
Antrieb der Brechwalze. 


Im Gehäuse 1 ist sowohl der Antrieb für die Wurfschaufel- 
welle 2 als auch für die Brechwalzenwelle 3 staubdicht unter- 
gebracht. Der Antrieb erfolgt von außen, etwa durch eine Riemen- 
scheibe, welche durch eine ausrückbare Kupplung mit dem An- 
triebsmechanismus verbunden ist. Auf der Büchse 7 ist das Zahn- 
rad 8 des Wurfschaufelgetriebes aufgekeilt, aufgeschraubt oder 
sonstwie starr mit ihm verbunden. Mit dem Zahnrad 8 steht 
ein Zahnrad 9 in Eingriff, auf dem eine unrunde Scheibe 10 etwa 
durch Verschraubung starr befestigt ist. Sowohl das Zahnrad 8 
als auch die unrunde Scheibe 10 sind in den Doppelhebeln 12 
drehbar gelagert. Diese Doppelhebel 12 werden nun durch ein 
Exzenter 13, welches auf die Brechwerkswelle 3 aufgekeilt ist, in 
langsam schwingende Bewegung versetzt. Die Wurfschaufel 14 
ist auf der Wurfschaufelwelle 2 unmittelbar aufgekeilt und 
steht unter der Wirkung der Spannfedern 15, welche die Wurf- 
schaufelwelle in der Lage der geringsten Federspannung festzu- 
halten suchen. 


Auf der Wurfschaufelwelle ist nun ein besonderer Spann- 
daumen 16 aufgekeilt, der bei Drehung des Zahnrades 9 durch 
die unrunde Scheibe 10 derart angehoben wird, daß die Wurf- 
schaufelfedern 15 gespannt werden, wobei nach Vorbeigang 
der unrunden Scheibe an dem Spanndaumen 16, dieser samt 
der der Wurfschaufelwelle 2 und der Wurfschaufel 14, unter 
Wirkung der Federn 15, wieder in seine ursprüngliche Lage 
zurückschnellt. Jeder Umdrehung des Zahnrades 9 und der 
unrunden Scheibe 10 entspricht also eine einmalige Wurfschaufel- 
bewegung, 


Würde nun der Doppelhebel 12 nicht in langsam schwingende 
Bewegung versetzt werden, sondern seine Lage unverändert bei- 
behalten, so würde der Spanndaumen 16 stets um das gleiche 
Maß angehoben und die Spannfedern 15 stets um das gleiche Maß 
gespannt werden. Es würde also nur eine einzige Wurfweite auf 
die Weise erzielt werden. 


Durch eine allmähliche Änderung der Lage der Doppelhebel 12 
wird aber erreicht, daß die unrunde Scheibe 10 früher, bzw. später 
mit dem Spanndaumen 16 in Berührung kommt, so daß der 
Spanndaumen mehr ober weniger angehoben, die Spannfedern 15 
also mehr oder weniger angespannt werden. In Fig. 332 ist in 
ausgezogenen Linien die tiefste Stellung des Doppelhebels 12, sowie 
des diesen in schwingende Bewegung versetzenden' Exzenters 13, 
dargestellt. In dieser Lage ist die unrunde Scheibe 10 dem Spann- 
daumen 16 am meisten genähert, so daß sie bei ihrer Drehung 
sofort in Eingriff mit dem Spanndaumen 16 kommt und diesen 
um den größten Betrag hebt, die Spannfedern 15 also am stärksten 
vorspannt. 


In der gleichen Abbildung ist in punktierten Linien die hóchste 
Lage des Exzenters dargestellt, welcher Lage die tiefste Stellung 
der unrunden Scheibe 10 entspricht, in der sie am spátesten mit 
dem Spanndaumen 16 in Berührung kommt, so daß dieser nur 
wenig gehoben wird, die Spannfedern 15 also nur schwach vor- 
gespannt werden. Entsprechend den Zwischenlagen des Ex- 
zenters 13 zwischen der höchsten (strichpunktierten) Stellung und 
der tiefsten (ausgezogenen) Stellung derselben (Abb. Fig. 332) 
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ce levier est mis dans la position désirée, puis fixé et ensulte le 
charbon s'introduit dans la proportion exacte demandée. 

Par contre, il sera toujours impossible d’obtenir un reglage 
certain de l’adduction du charbon á l’aide d'une tige filetée. A 
l'appareil décrit ci-dessus on régularisera par conséquent par le 
reglage de l’angle d’avance qui met en place le cylindre d'amenée, 
de sorte qu'on obtient qu'avec chaque mouvement du cylindre, 
une quantité de charbon correspondant à langle d’avancement 
sort de la trémie de remplissage dans la caisse à projection. 

Toutes les pièces soumises à des efforts sont établies en 
acier ou en fonte maléable. Les roues de commande ont des dents 
taillées. Le dispositif de serrage est établi en matière durcie et 
meulée. L'engrenage tourne dans l’huile, et le palier a un graissage 
automatique. Toutes les parties sont facilement accessibles et 
échangeables. 

La gravure 331 montre l’ensemble d'un appareil Seyboth com- 
plet pour une chaudière à deux tubes-foyers. Les fig. 332 et 333 
montrent lengrenage de tension à ressort et la commande du 
cylindre concasseur. 

Dans le carter 1, sont prévus à labri de la poussière, aussi 
bien la commande de l’arbre du bélier de chargement 2, que 
celle de l'arbre du cylindre concasseur 3. La commande s'effectue 
depuis l’exterieur par une poulie à courroie qui est reliée avec le 
mécanisme de commande par un accouplement débrayable. La 
roue dentée 8 de l'engrenage du bélier de chargement est calée, 
vissée ou fixée de toute autre façon sur la piece 7. Sur la roue 
dentée 8, | 
s’engrene 
une roue 
9 sur la- 
quelle est 

solide- 

ment 
boulon- 
nee une 
came 10. 

Aussi 
bien la 
roue den- 
tee 8 que 
la came 
10 sont 
placées 
tournant 
dans les 
leviers 
doubles 12. Ces leviers doubles 12 seront mis en mouvement 
oscillant par un excentrique 13 qui est calé sur l'arbre du con- 
casseur. Le bélier de chargement 14 est calé sur l’arbre du bélier 
de chargement 2 et se trouve sous l’action des ressorts tendeurs 
15 qui cherchent á maintenir l’arbre du bélier de chargement dans 
la position de la plus faible tension de ressort. 

Sur l’arbre du bélier de chargement est calée une came A 
ressort qui lors de la rotation de la roue dentée 9 est soulevée par 
une came 10, de sorte que le ressort du bélier de chargement 15 
se tend; de ce fait, au passage de la came 10 sur la came a ressort 16, 
celle-ci avec l’arbre du bélier de chargement 2 et le bélier de 
chargement 14 reprend sa position primitive sous l'action du 
ressort 15. Chaque tour de la roue dentée 9 et de la came 10 cor- 
respond á un mouvement du bélier de chargement. 

Si le levier 12 n'est pas en mouvement, mais reste conti- 
nuellement dans la méme position, la came á ressort 16 est tou- 
jours levée dans la méme proportion et le ressort tendeur 15 a 
toujours la méme tension. De cette facon on obtiendrait donc 
une seule largeur de projection. 

Mais en déplaçant petit à petit le levier double 12, on arrive 
á ce que la came 10 soit plus ou moins tót en connexion avec la 
came á ressort 16, de sorte que la came á ressort est plus ou moins 
soulevée et que le ressort tendeur 15 est plus ou moins tendu. 
Dans la fig. 332, les lignes pleines représentent la position la plus 
basse du levier double 12 ainsi que celle de l’excentrique 13, 
mettant ce levier double en mouvement. Dans cette position la 
came 10 est le plus rapproché de la came á ressort 16, de sorte que 





Fig. 334. 


wird also der Spanndaumen 16 verschieden hoch angehoben, und 
demnach die Spannfedern 15 verschieden stark gespannt. 


Wird z. B. das Übersetzungsverhältnis zwischen dem Wurf- 
schaufelgetriebe 8, 9 einerseits und der Brechwerkswelle 3 andere 
seits 70:1 gewählt, so kommen auf einen Hub des auf der Brech- 
werkswelle 3 aufgekeilten Exzenters 13 X 35 Umdrehungen der 
unrunden Scheibe 10, das heißt 35 einzelne Schläge der Wurf- 
schaufel 14. Jedem einzelnen Schlage der Wurfschaufel ent- 
spricht demnach eine andere Lage des Doppelhebels 12, woraus 
sich bei einer einzigen Umdrehung der Brechwerkswelle 3 X 35 
Wurfweiten ergeben. 


Um diese langsame Übersetzung von dem Getriebe auf die 
Brechwerkswelle 3 zu übertragen, erfolgt beispielsweise der An- 
trieb der Brechwerkswelle 3 durch ein auf der Büchse 7 aufge- 
keiltes Exzenter 17, durch das eine Sperrklinke 18 getrieben wird, 
die ihrerseits in ein auf der Brechwerkswelle 3 aufgekeiltes Sperr- 
rad 19 eingreift. Je nach der Dauer des Angriffs der Sperrklinke 18 
in das Sperrad 19 wird also die Brechwerkswelle 3 bei einer Um- 
drehung des Getriebes um einen größeren oder kleineren Winkel 
` gedreht. 


Um diesen Winkel und damit auch das Übersetzungsver- 
hältnis ändern zu können, wird die Eingriffsdauer der Sperr- 
klinke 18 in das Sperrad 19 durch eine zwischen beiden ange- 
ordnete verstellbare Kappe 20 begrenzt. Die Verstellung der 
Kappe 20 kann dabei mittels Hebel 21 und Sperrstange 22 von 
Hand aus erfolgen oder aber auch durch einen Dampfdruck- 
regulator bewirkt werden. 


Der hier beschriebene Rostbeschicker hat ferner noch einen 
besonderen Antrieb für jede Feuerstelle, es kann also jeder einzelne 
Beschicker eines Mehrfach-Beschickungsapparates als ein in sich 
kompletter Einzelapparat angesehen werden, der also nicht durch 
gemeinsame Antriebswellen und dergleichen mit den Nachbar- 
apparaten in Verbindung steht. 


Diese Unabhängigkeit jedes einzelnen Rostbeschickers ist 
nach den damit gemachten Erfahrungen so bedeutungsvoll, daß 
man nur raten kann, von Beschaffung von Apparaten mit durch- 
gehenden Wellen abzusehen. 

Bei Kesseln mit mehreren Feuerstellen muß der Heizer un- 
bedingt in der Lage sein, jede Feuerstelle für sich und unabhängig 
von den benachbarten zu regulieren, jeden Beschicker für sich 
in Betrieb zu nehmen oder still zu setzen, ganz wie es der Betrieb 
und die sonstigen Umstände, sowie die Rücksicht auf das Ab- 
schlacken usw. erfordert. 


Berechnungen und Konstruktionen hydraulischer 


Pressen. 
Von Dipl.-Ing. Julius Oelschläger. 
(Mit Abbildungen, Fig. 335 bis 337.) 

Die hydraulischen Pressen haben insbesondere in modernen 
Schmiedewerkstätten eine rasche Einführung zur Ergänzung und 
Vervollständigung und vielfach auch Verdrängung der Arbeiten 
unter dem Dampfhammer gefunden. 

In bezug auf Betrieb der Pressen unterscheidet man dampf- 
hydraulische und rein-hydraulische Pressen. 

Das Prinzip der ersteren besteht darin, daß man mit der 
verlängerten Kolbenstange eines Dampfzylinders in einen Druck- 
wasserzylinder drückt und in demselben Preßwasser erzeugt, das 
dann in den Preßzylinder geleitet wird, in dem es durch den 
Druck auf den Arbeitsplunger die Preßarbeit verrichtet. Die 
konstruktive Durchführung dieser Idee erfolgt verschieden. 

Das Prinzip der rein-bydraulischen Pressen besteht darin, daß 
man von einem Preßwasserakkumulator oder durch eine 
Pumpe, die meist als Drei- oder Vierplungerpumpe ausgebildet 
ist, Preßwasser in den Arbeitszylinder drückt, das dann ent- 
sprechend auf den Plunger des Arbeitszylinders wirkt. 

Neben dieser Klassifikation der Systeme der Pressen kommt 
noch eine solche bezl. der Form in Betracht. Man unterscheidet 
Ständerpressen und Säulenpressen. Ständerpressen haben 
einen Ständer ähnlich demjenigen der Dampfhämmer. Es ist 
dadurch möglich, von drei Seiten unter der Presse arbeiten zu 
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lors de sa rotation, elle vient de suite en connexion avec la came A 
ressort 16, et fait exécuter á cette derniere sa plus grande course, 
de sorte que le ressort 15 atteint sa plus forte tension. 

La méme gravure représente en pointillé la plus haute po- 
sition de l’excentrique qui correspond & la plus basse position 
de la came 10, c'est-à-dire la position dans laquelle cette came 
vient le plus tard possible en connexion avec la came á ressort 16, 
de sorte que cette derniere n'est tres peu soulevée et que le ressort 
15 n'est que faiblement tendu. Proportionnellement aux positions 
intermédiaires de l'excentrique 13 entre la plus haute position 
(pointille) et la plus basse (trait plein) (gravure 332 fig. 4) la 
came 16 aura donc différentes positions et par suite le ressort 15 
aura differentes tensions. 

Par exemple si le rapport de transmission entre la commande 
du bélier de chargement est 8, 9 d'un cóté et l’arbre du con- 
casseur 3 est 70 : 1, une course de l’excentrique calé sur l’arbre 
du concasseur 3 correspondra à 13x 35 tours de la came 10, 
c'est-à-dire 35 coups du bélier de chargement 14. A chaque coup 
du bélier de chargement correspond donc une autre position du 
levier double 12, de sorte qu'un tour de l’arbre du concasseur 
donne 3X 35 ouvertures de projection. 

Pour transmettre sur l’arbre du concasseur 3 cette lente 
multiplication de l'engrenage, la commande de l’arbre du con- 
casseur 3 est obtenue, par exemple, par un excentrique 17 calé 
sur la piece 7; cet excentrique est commande par un cliquet 18 
qui lui-méme engréne sur la roue d'arrét 19 calée sur l’arbre du 
concasseur 3. Suivant la durée de prise du cliquet d'arrét 18 dans 
la roue dentée 19, l'arbre du concasseur 3 tournera d'un degré 
plus ou moins grand pendant un tour de l'engrenage. 

Pour pouvoir modifier ce degré et en méme temps le rapport 
de transmission, la durée de prise du cliquet 18 dans la roue d’arrét 
19 sera limitée par une chape réglable 20 disposee entre ces 2 pieces. 
Le réglage de cette chape 20 peut étre obtenu 4 la main au moyen 
du levier 21 et de la tige d’arrét 22 ou bien encore étre effectué 
par un régulateur & vapeur. 

Le dispositif d’alimentation de foyer décrit ci-dessus a encore 
en outre une commande spéciale pour chaque foyer; donc un 
dispositif d’alimentation de plusieurs foyers comprend pour 
chacun de ces foyers un appareil complet commandé par un arbre 
special et complétement separe des appareils voisins. 

Cette independance de l’alimentation de chaque foyer est, 
suivant les expériences faites, si importante qu'il est en tout cas 
recommandable de ne jamais adopter d'appareil d’alimentation 
avec arbre de commande en une seule piece. 


Calculs et construction de presses hydrauliques. 


Par Julius Oelschläger, Ingenieur diplômé. 
Avec gravures fig. 335 a 337. 


Les presses hydrauliques ont été rapidement adoptées, parti- 
culièrement pour compléter Youtillage des forges modernes et 
aussi pour supplanter le travail des marteaux pilons. 

En ce qui concerne leur service, les presses se divisent en 
presses hydrauliques et á vapeur combinées, et en presses purement 
hydrauliques. 

Le principe des premières repose sur ce que l'on prolonge 
la tige de piston d'une machine à vapeur de façon à pouvoir 
refouler de l’eau dans le cylindre & eau comprimée; cette eau 
sous pression est ensuite conduite dans le cylindre de la presse 
et elle agit sur le piston de cette dernière; cette idee a été mise 
en pratique dans plusieurs genres de construction. 

Le principe des presses purement hydrauliques est le suivant: 
leau comprimée prise dans un accumulateur, ou obtenue par une 
pompe qui la plupart du temps est á trois ou quatre pistons, 
est refoulée dans le cylindre de travail et agit ensuite sur le 
piston de ce dernier. 

A part cette classification du syst&me des presses, il y en a 
encore une autre concernant leur forme. On distingue les presses 
à un montant, et les presses à plusieurs montants. Les premières 
sont, comme les marteaux á vapeur, construites avec un seul 
montant. Il est ainsi possible de travailler de trois côtés au- 
dessous de la presse. Les presses de la deuxiéme catégorie peuvent 
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können. Siiulenpressen werden als Zweisäulenpressen bis Vier- 
säulenpressen ausgeführt. Dadurch wird die Konstruktion der 
Presse bedingt als bestehend aus einer Fußplatte oder Unterholm, 
der zur Aufnahme des Ambosses oder Untergesenkes dient und 
einem Oberholm, der den Preßzylinder samt Preßplunger sowie 
die Rückzugzylinder trägt. Beide Holme sind durch Säulen starr 
verbunden. Es ist damit eine allseitire Zugänglichkeit zur Presse 
gegeben, die nur durch die zwei oder vier Süulen unterbrochen wird. 


Ehe ich auf die Besprechung der verschiedenen Pressentypen 
eingehe, möchte ich die Berechnung von einer dampf-hydraulischen 
und einer rein-hydraulischen Presse, die das eine Mal als Ständer- 
presse, das andere Mal als Säulenpresse ausgebildet ist, geben 
und die Konstruktionsdetails vorführen. 

Die Presse soll einen Druck von 600 t bei 400 at. Preß- 
wasserdruck ausüben, die innere Weite der Presse soll 1500 mm, 
der gesamte Hub 700 mm sein. 


Dampf-hydraulische Ständerpresse. 


Der Dampfzylinder und Druckwasserzylinder wird entweder 
separat aufgestellt oder in die Presse eingebaut. In diesem Falle 
werde er in die Presse ein- 
gebaut. Skz. 1u.2 Fig. 335 
zeigen zwei dieser letzteren 
Ausführungsformen. Skz.1*) 
sei der Berechnung zugrunde 
gelegt. 

Die Spannung des Damp- 
fes vor Eintritt in den Dampf- 
zylinder beträgt meist 8 at., 
so daß mit einem effektiven 
Dampfdruck im Dampfzylin- 
der von ca. 7,5 at. gerechnet. 
werden kann. Bei dampf- 
bydraulischen Pressen kann 
man mit einem Hube .des 
Dampfkolbens nicht soviel 
Preßwasser erzeugen, um 
damit den ganzen Hub der 
Presse auf einmal zurück- 
legen zu können. Er wird 
daher in verschiedenen Ein- 
zelhuben ausgeführt, wovon 
jeder so groß sein muß, um 
die maximale Deformation 
eines unter der Presse liegen- 
den Blockes durchzuführen. 
Dieser Einzelbub ist bei 
einer 600 Tonnenpresse er- 
fahrungsgemäß nicht höher 
als 140 mm, es sind also fünf Einzelhube erforderlich, um den 
maximalen Hub der Presse auszuführen. 


Zur Bestimmung des Durchmessers des Preßplungers ist 
derjenige der Kolbenstange des Rückzugkolbens erforderlich. Der 
Rückzug beträgt bei 600 t Preßdruck, wenn die Presse vor- 
nehmlich als Schmiedepresse dient, ca. 26 t. Daher wird die 
Kolbenstange mit k, = 800. 
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7a’. 800 = 26000; daraus d = 6,4 cm = ~ 65 mm 


und der Durchmesser des Riickzugkolbens aus: 
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a? ast - 7,5 = 26000; 
T = 66,7 cm = 670 mm. 


Der Durchmesser des Preßplungers ergibt sich durch die 
Bezichung: 
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ètre établies avec de deux à quatre montants On voit qu’ainsi 
la construction des presses se compose d'une plaque ou partie 
inférieure recevant l'enclume ou matrice inférieure, et d'une partio 
supérieure qui porte le cylindre de la presse avec son piston, 
ainsi que le cylindre de retrait. Les parties supérieure et in- 
férieure sont relices ensemble par des piliers; de ce fait, il est 
possible d’aborder la presse de tous les côtés, sauf où se trouvent 
les piliers qui sont au nombre de 2 ou 4. 

Avant d'entrer dans une discussion des différents types de 
presses, je voudrais en donnant les détails de construction, com- 
parer le calcul d'une presse hydraulique à vapeur combinée avec 
celui d'une presse purement hydraulique, exécutée d'une part avec 
un seul montant et, d'autre part, avec plusieurs montants. 

La presse doit exercer une pression de 600 tonnes avec 
400 atmosphères de pression d'eau; la largeur intérieure de la 
presse doit être de 1500 mm et le levage total de 700 mm. 





Presses à un seul montant, hydrauliques et à 
vapeur combinées. 


Le cylindre à vapeur et le cylindre d'eau comprimée est 
etabli, soit séparément, soit dans la presse. Dans le cas qui nous 
occoupe, il est construit 
dans la presse. Les croquis 1 
et 2 figure 335 montrent 
deux formes d'exécution de 
cette dernière disposition. 
Croquis 1*) servira de base 
pour le calcul. 

La pression de la va- 
peur, avant l'entrée dans le 
cylindre à vapeur, comporte 
la plupart du temps, 8 at. de 
sorte que l'on peut compter 
sur une pression effective 
de vapeur dans le cylindre 
d'environ 7,5 at. Avec des 
presses à vapeur et à eau 
combinées, on ne peut pas 
obtenir assez dean com- 
primée avec chaque course 
du piston à vapeur pour 
pouvoir, d'un seul coup, 
effectuer le levage total de 
la presse; par conséquent, on 
effectue différentes courses 
partielles qui doivent chacune 
être assez grandes pour per- 
mettre la déformation maxi- 
mum d'un bloc se trouvant 
sous la presse. Ces courses 
partielles ne doivent pas dépasser, suivant les expériences faites, 
140 mm avec une presse de 600 tonnes; il faut donc 5 courses 
partielles pour effectuer la course maximum de la presse. 

Pour déterminer le diamètre du piston de la presse, celui 
de la tige de piston du cylindre de retrait est nécessaire. Le 
retrait comporte, pour une presse de 600 tonnes, si la presse sert 
surtout còmme presse de forge, environ 26 tonnes. Par consé- 
quent, la tige du piston aura k, = 800. 
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et le diamétre du piston de retrait: 


d°. 800 = 26000; soit d = 6,4 cm = ~ 65 mm 


Tena 
4 





de - 7,5 = 26000; 
WË We 66,7 cm = 670 mm. 


Le diamétre du piston de la presse s’obtient par le rapport: 


TU T 
T Tt $ AAA A ks = Ae 
in: en i , 05 . 400 = 600 000 zu: | 4 D 4 6,5 | 400 600 000 a: 
D = 44,5 cm = 445 mm. 
D = 44,5 cm = 445 mm. i 
S ` *) Dans la figure 325 croquis 1 et 2: a signife: cylindre do retrait, b cylindre de 
» In Fig. 335 Skz. 1 u. 2 bedeutet: a den Rückzurzylinder, b den PreBzylinder, la presse, c cylindre de levage, d cylindre à vapeur, e cylindre pour l'obtention de l'eau 


eden Hnbzyliuder, d den Dampfzylinder, e den Preßwassererzeugungezylinder, comprimée, 
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Es werden daher pro Einzelhub: 
a 14,5% — 7 -6,52| - 14 = 21300 cm? 


Wasser benötigt. 


Der Hub des Dampfkolbens vom Dampfzylinder sowie des 
Plungers vom Druckwasserzylinder ist erfahrungsgemäß 1000 mm, 
daher der Durchmesser des Plungers vom Druckwasserzylinder: 


aus i déi. 100 = 21 300; 


ô = 16,5 cm = ~ 165 mm. 


In dieser Stärke wird auch die Kolbenstange des Dampf- 
kolbens ausgeführt. Ihre Verlängerung, an welcher der Kolben 
für den Hubzylinder des Dampfkolbens angebracht wird, ist 
schwächer. Die Kraft für diesen Hubzylinder muß die Gewichte 
von Dampfkolben, Kolbenstange und Reibung überwinden, sowie 
die nötige Beschleunigung für das Heben hervorrufen. Die Ge- 
wichte sind schätzungsweise aus dem Projekte zu bestimmen: 


Kolbenstange . . . , 500 kg 
Dampfkolben 800 , 
Reibung . . 2. 2 2200. 1000 , 
Überschuß für Beschleunigung 1000 , 


Es wird die verlängerte 
Kolbenstange im Durchmesser: 


aus + d? . 800 = 3300; 


A = 2,3 cm. 


Sie wird mit Bezug auf Fede- 
rung 40 mm ausgeführt. 

Damit wird der Kolbendurch- 
messer des Hubzylinders: 





b DS i i g - 7,5 = 3300, 


also: D, = 24,0 cm = 240 mm 


Der Durchmesser des Dampf- 
zylinders bestimmt sich aus der 
auszuübenden Kraft. Dieselbe ent- 
spricht derjenigen aufden Plunger 
des Druckwasserzylinders zuzüg- 
lich der Verluste durch Reibung 
und der Kraft zur Überwindung 
des Dampfdruckes auf den Hub- 
zylinder, die mit 5°/, bewertet werden. 
Dampfkolben auszuübende Kraft: 





Es ıst daher die vom 


1,05 - A . 16,52. 400 = 89800 kg. 


Damit sind die Hauptabmessungen der Presse bestimmt. 
Ehe jedoch die konstruktiven Einzelheiten behandelt werden, ist 
noch die Steuerung zu fixieren. Für dampf-hydraulische 
Pressen werden sowohl Ventilsteuerungen als auch Schieber- 
steuerungen ausgeführt. Die Bedingungen, denen die Steuerungen 
genügen müssen, sind folgende: 


das Preßstück darf kein Preßwasser benötigt werden. 
2. Sobald Hammer oder Obergesenk das Preßstück berühren, 
muß Preßwasser zugeleitet werden können. 


3. Ist der Preßhub vollendet, so muß die Presse möglichst 
schnell wieder geöffnet werden. 


Dieselbe ist also auch: 
ap 


— + 16,5? . 400 + 3300 + 1000 = 89800 kg. 
(Plungerdruck) (Hubzylinder) (Reibung) 


Der Durchmesser des Dampfkolbens ist aus: 


T 


= e .7,5 = 89800; 


| 
| 
| 
1. Beim Niederfallen des Hammers oder Obergesenkes suf 
4 | 


x = 123 em = ~ 1230 mm. 





Fig. 336. 











Par conséquent il faudra par levage partiel : 
44 5? — 


T 
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S .6,52|.14 = 21300 cm? 


d’eau. 

Le levage du piston à vapeur ainsi que le levage du piston 
du cylindre a eau sous pression est, suivant les expériences, de 
1000 mm; par conséquent, le diamétre du piston du cylindre 
d'eau comprimé est: 


y dr: 100 == 21300; 


ô — 16,5 cm = ~ 165 mm. 


La tige du piston de la machine à vapeur sera exécutée 
ainsi de la même grosseur. Son prolongement sur lequel est placé 
le piston du cylindre de levage du piston & vapeur est plus 
faible. La force de ce cylindre de levage doit vaincre le poids 
du piston á vapeur, de la tige du piston, et le frottement, et 
provoquer l'accélération nécessaire pour le levage. Les poids sont 
estimés, d’après le projet: 


Tige du piston . 500 kg 
Piston á vapeur 800 „, 
Frottement u a 1000 ,, 
Supplement pour accélération . 1000 ,, 

3300 kg 


La tige du piston prolongée 
aura un diamétre: 


i 4? - 800 = 3300; 


4 = 2,3 cm. 


En tenant compte de Vallon- 
gement, ou lui donnera 40 mm. 


Ainsi, le diamètre du piston 
du cylindre de levage sera: 
TT 


| n 
4 4 
donc: D, = 24,0 cm = 240 mun. 


Le diamétre du cylindre a 
vapeur se determine d'après l'effort 
á exercer. Cet effort correspond 
á celui sur le piston du cylindre 
á eau comprimée plus les pertes 
par frottement et l'effort pour 
vaincre la pression de vapeur sur 
le cylindre de levage qui sont 
compris pour 5°/,. Par conséquent, l'effort à exercer par le piston 
à vapeur est: 


D, 2 — 2 .7,5 = 3300, 


1,05- A . 16,52. 400 = 89800 kg. 


Les caractéristiques principales de la presse sont ainsi deter- 
minées. Avant de s'occuper des détails de construction, il faut 
encore déterminer le dispositif de distribution. Pour les presses 
hydrauliques et à vapeur combines, on construit aussi bien des 
distribution á soupapes que des distribution á tiroir. Les con- 
ditions auxquelles doivent satisfaire les distribution sont les 
suivantes: ` 


1. Lors de lu descente du marteau ou de la matrice supérieure 
sur la piéce 4 presser, on ne doit pas avoir besoin d’eau comprimée. 

2. Dès que le marteau ou la matrice supérieure a touché la 
piece à presser, l'eau comprimée doit pouvoir arriver. 

3. Des que la pression a été achevee, la presse doit étre 
ouverte de nouveau aussi vite que possible. 


Celle-ci est donc également: 


” .16,52. 400 + 3300 + 1000 = 89800 kg. 


(Cylindre (Frot- 


(Pression du 
i de levage) tement) 


piston) 
Le diamétre du piston ü vapeur est: 


.x?— i 4 .7,5 = 89800; 


x = 123 em = ~ 1230 mm. 
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4. Die Steuerung muß leicht gehen. 


Die Rückzugkraft erzeugt im Preßwasserzylinder einen Gegen- 
druck, der bei abgeschlossenem Zylinder sich berechnet aus: 


de 2" ere] , — |" 67027 .6521-7.5 
4 44,5 4 6,5*| p 4 67, 476 fe 
p= 17,2 at. 


Würde also die Rückzugkraft konstant wirken, so müßte mit 
einem Druck von mehr als 17,2 at. der leere Niedergang des 
Plungers durch Füllwasser bewirkt werden. Da dies die Auf- 
stellung eines besonderen Füllakkumulators nötig machen würde, 
wählt man gesteuerten Rückzug und zwar so, daß entweder der 
Dampf unter dem Rückzugkolben auf Frischdampf oder Abdampf 
gestellt wird und der Raum über dem Kolben stets mit Abdampf 
in Verbindung steht oder der Dampf konstant unter dem Rück- 
zugkolben steht und über dem Rückzugkolben beim Niedergang 
des Preßplungers Frischdampf gegeben wird und beim Hochgehen 
dort Abdampf gegeben wird. Letztere Anordnung ist vorzuziehen, 
da sofort im Momente des Steuerns auf Abdampf die volle Rück- 
zugkraft zu wirken beginnt. Im ersteren Falle müssen erst die 
Leitungen und der Raum unterhalb des Kolbens noch mit Dampf 


gefüllt werden, was, besonders auch rücksichtlich der Kondens- 


verluste einen Verlust an Zeit bedeutet. *) 

Um die Steuerungsabmessungen zu bestimmen, sind 
zunächst die Querschnitte der Anschlußrohrleitungen nötig. Der 
Frischdampf hat ca. 55 m, der Abdampf ca. 25 m sekundliche 
Geschwindigkeit. Die Marschgeschwindigkeit des Dampfkolbens 
im Dampfzylinder für Preßwassererzeugung und Rückzugkraft ist 
1 m. Es ist also der Durchmesser der Dampfleitung für den 
Anschluß zum Dampfzylinder für Preßwassererzeugung: 





Fig. 337. 


für Frischdampf: 
e d2.5500 = T - 1237-100; also: 


d = 16,6 cm = 170 mm; 
fiir Abdampf: 


K d2. 2500 = i . 1232. 100; demnach: 
d = 24,6 cm = 250 mm; 


für den unteren Anschluß am Riickzugzylinder: 
7 d2. 5500 — i . 672.100; daher: 
d = 9,0 cm = 90 mm 


und für den oberen Anschluß am Rückzugzylinder [derselbe wird 
erst an der Steuerung mit dem Abdampf in Verbindung gesetzt]: 


op ap 
ds, — 09.472. 
4 d?.2500 4 2-677-100 


d = 135 mm. 


Der Anschluß des Hubzylinders wird zu 35 mm ermittelt. 


Um nun zu ersehen, ob man mit einer einzigen Steuerung, 
die für Dampfzylinder zur Preßwassererzeugung und zum Rückzug 
dient, auskommt, oder ob man zwei Steuerungen nötig hat, dient 
nachstehendes Schema (Fig. 336): 


*) Eine weitere Ausführung ist derart, daß beim Hochgang unter dem Kolben 
Frischdampf, über dem Kolben Abdampf ist. Beim Niedergang werden beide Kolben- 
seiten verbunden, Frischdampf und Abdampf abgesperrt. Beim Hochgang ist etwa nur 
die halbe Dampfspannung unter dem Kolben bei der Bewegungsumkehr aufzufüllen. 


4. La commande doit étre douce. 


L'effort de retrait crée dans le cylindre d'eau comprimée une 
contre-pression qui avec cylindre fermé, se calcule comme suit: 


T 7 7 Tr 
g 445° — 4 oe p= 7 67,0? — 4 - 6,57] - 7,5 
p = 17,2 at. 

Done, si Veffort de retrait agissait constamment, la descente 
á vide du piston par l'eau courante devrait étre effectuée avec 
une pression de plus de 17,2 at. Comme l'installation d'un 
accumulateur special serait nécessaire, on choisit de préférence le 
retrait commande et ceci, de facon ä ce que, au-dessous du cy- 
lindre de retrait, il s'introduise, soit de la vapeur fraiche, soit de 
la vapeur d’echappement et que l’espace au-dessus du piston soit 
toujours relié avec la vapeur d’echappement, ou bien que la vapeur 
soit constamment au-dessous du piston de retrait et que Top 
donne de la vapeur fraiche au-dessus du piston de retrait, lors 
de la descente du piston de la pompe, tandıs que lors de la 
montée du piston, on donnera de la vapeur d'échappement. Cette 
dernière disposition est à préférer car, des le moment de la 
commande sur la vapeur d'“chappement, toute la force de retrait 
commence à agir. Dans le premier cas, les canalisations et l'espace 
au-dessous du piston, doivent d’abord se remplir de vapeur ce 
qui, particulièrement en considération des pertes par condensation, 
entraine une perte de temps.*) 

Pour determiner les dimensions de la distribution, il faut 
d'abord connaitre les diamètres des canalisations de raccordement 
tubulaires. La vapeur fraiche a une vitesse d'environ 55 métres 
et la vapeur d'échappement une vitesse d'environ 25 m à la 
seconde. La vitesse de marche du piston á vapeur dans le cylindre 
A vapeur pour l'obtention d'eau comprimé et de l’effort de 
retrait est d'un métre. Donc le diamétre de la canalisation 
de vapeur pour le raccordement au cylindre á vapeur pour 
l'obtention d’eau comprimée est: 


Pour vapeur fraiche: 
i d? . 5500 = f - 1232-100; donc: 
d = 16,6 cm = 170 mm; 


pour la vapeur d’chappement: 
A di. 2500 — y - 1232-100; d'après cela: 


d = 24,6 cm = 250 mm; 
pour le raccordement inférieur au cylindre de retrait; 


A d?- 5500 = ; - 672.100; par conséquent: 


d = 9,0 cm = 90 mm 


et pour le raccordement supérieur au cylindre de retrait (celui-ci 
n'est relié & la commande qu'avec la vapeur d'échappement): 


™ 42.9500 — 2.672. 
DW 2500 4° 672.100 


d = 185 mm. 


Pour le raccordement du cylindre de levage, on obtient 35 mm. 

Pour voir maintenant si on peut marcher avec une seule 
distribution servant pour le cylindre à vapeur, pour l'obtention 
dean comprimée et pour le retrait, ou bien si deux distributions 
sont utiles, on se sert du schéma ci-dessous (fig. 336): 








Genre de vapeur dans le cylindre 


Position du levier de commande & vapeur: 

sur: | D | 

our eau com- 

| ‘Pour le retrait: 
primee: 





Retrait fig. 336 Croquis 2, Vap. d'échap. | 





Vap. d'échap. 
Descente á vide , 336 e a 2 R „ fraiche 
Travail de la | 
presse „ 336 sn 1 » fraiche =, $ 





*) Une autre construction est celle avec laquelle, lors de la marche en montant, 
il y a, au-dessous du piston, de la vapeur fraiche et au-dessous du piston, de la vapeur 
d'échappement. Lors de la marche descendante, les deux cótés sont reliés, vapeur 
fraiche et vapeur d'échappement fermée. Lors de la marche en remontant, il uy aa 
laisser entrer, en-dessous du piston, au moment du changement de direction, qu'environ 
la moitié de pression de vapeur. 





| Dampfart im Dampfzylinder 


Stellung des Steuerhebels auf | .. 
' für PreBwasser ` 


für Rückzug 
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Fig. 336, Skz. 2 | Abdampf 


Rückzug 


Abdampf 
leerer Niedergang Fig. 336, Skz.2: Abdampf Frischdampf 
Preßgang Fig. 336, Skz.1 | Frischdampf Frischdampf 


Bei Verwendung von Ventilen ersieht man, daß zwei ge- 
trennte Sätze von Ventilen notwendig sind, da das Öffnen des 
einen Ventiles stets den Abschluß des andern zur Bedingung hat. 

Bei Verwendung eines Schiebers läßt sich die Konstruktion derart 
einrichten, daß die Steuerung mit einem einzigen Schieber möglich ist. 

Für die konstruktiven Einzelbeiten wird eine Schiebersteuerung 
zugrunde gelegt. Die Skz. 1 bis 3 der Fig. 336 zeigen das 
Schema des Schiebers; sie lassen erkennen, daß die in vorstehender 
Tabelle aufgeführten Stellungen ermöglicht sind. 

Es sind nunmehr die Querschnitte der Steuerung zu be- 
stimmen. Die Verbindung zwischen Presse und Steuerung hat 
sowohl Frischdampf als Abdampf zu führen. Sie muß daher 


einen Querschnitt von 25 = 490,9 qcm aufweisen. Durch 


die Steuerung selbst geht der Abdampf in Richtung des Schiebers. 
Wollte man daher die Geschwindigkeit des Abdampfes nicht er- 
höhen, so wäre ein Schieberdurchmesser von 250 mm nötig. Auf 
dem kurzen Weg des Schiebers läßt man jedoch mit Rücksicht 
auf dessen Dimensionierung obne weiteres eine höhere Geschwindig- 
keit, bis zu 50 m/Sek., des Abdampfes zu. Damit wird der 
Durchmesser des Schiebers: 


7 1232-1002 = , d2- 5000; daher: 


d = 17,3 = ~ 175 mm. 

In den ringförmigen Raum des Schiebers strömt Frisch- 
dampf (f).*) Dessen Geschwindigkeit ist nicht viel größer als 
50 m, da die Fläche nur durch die Stärke der Schieberstange, 
die 25 mm beträgt, vermindert wird. Das Ein- und Ausströmen 
des Dampfes vom Schiebergehäuse zum Steuerschieber geschieht 
durch ringförmige Schlitze in der Wandung des Gehäuses, die 
auf den ganzen Umfang verteilt sind. Die Höhe der Schlitze 
wird dadurch bestimmt, daß der Dampf mit der als maximal 
hierbei zugelassenen Geschwindigkeit durchströmt. Bei den Schlitzen 
für den Anschluß nach dem Dampfzylinder für den Druckwasser- 
zylinder (kurz Preßdampfzylinder oder auch Dampftreibapparat 
genannt) (p) und nach dem Rückzugzylinder (r) kommt der Durch- 
gang von Frischdampf und PreSdampf in Betracht, es wird also 
hierbei mit einer maximalen (Geschwindigkeit von 50 m pro 


Sekunde zu rechnen sein. Es ist die Höhe des Schlitzes für den 


Anschluß an den Dampfzylinder der Presse: ' 
m-17,5+x- 5000 ="; -123*. 100 


x = 4,8 cm = 43 mm, 
für den Anschluß an den Rückzugzylinder: 


m+17,5-x- 50000 = Z - 672. 100 


x = 1,28 cm = ~ 18 mm; 


da in den Rückzugzylinder nur dann Frischdampf fließt, wenn im 
Dampfzylinder zur Presse Abdampf sich befindet, so braucht der 
Schlitz für die Zuströmung nur für den größten Zylinder, also 
den der Presse, berechnet zu werden. Da, wie oben gesehen, bei 
50 m Dampfgeschwindigkeit noch keine abnormen Abmessungen 
entstehen, so wählt man die normale Dampfgeschwindigkeit von 
55 m somit aus: 


-17,5-x- 5500 = 4 128°. 100 


x = 8,85 cm = ~ 40 mm. 

Der ringfórmige Raum im Gehäuse kann nach Fig. 337, 
Skz. 1 oder 2 gewählt werden. Im Querschnitt I strömt die 
ganze Dampfmenge, in den zwei Querschnitten II ist nur je die 
halbe Dampfmenge nötig, in den zwei Querschnitten III nur je 
1/, der Dampfmenge und endlich im Querschnitt IV fast gar kein 
Dampf. Der ringförmige Raum wird daher durch zwei exzentrisch 


e 








*) Die Skizze 1 (links) Fig. 336 zeigt den PreBgang, die 2 den leeren Niedergang und 
die 8 (rechts) den Rückzug. 





Avec l'emploi de soupapes, on voit qu'il est nécessaire d'avoir 
deux séries séparées de soupapes car, l'ouverture d'une soupape 
a toujours pour condition la fermeture d'une autre. 


Lors de l'emploi d'un tiroir, la construction peut Gre 
établie de façon à ce que la distribution soit possible avec un 
seul tiroir. 


Pour les détails de construction, on se basera sur une distri- 
bution à tiroir. Les croquis 1 à 3 de la fig. 836 montrent le 
schéma du tiroir; on peut voir que les positions décrites dans le 
tableau ci-dessus sont possibles. 


Il y a maintenant à déterminer les sections de la distribution. 
Le raccordement entre la presse et la distribution a à recevoir 
aussi bien de la vapeur fraîche que de la vapeur d'échappement. 


Il doit par conséquent, avoir une section de: q" 252 = 490,9 cm?. 


Pour la commande méme, la vapeur d'échappement va dans la 
direction du tiroir. Si lon voulait, par conséquent, ne pas aug- 
menter la vitesse de la vapeur d'échappement, il faudrait un 
diamètre de tiroir de 250 mm. Cependant sur le court chemin 
parcouru par le tiroir, en considération de cette dimension, on 
augmente la vitesse de la vapeur d'échappement jusqu'à 50 métres 
par seconde. Ainsi, le diamétre du tiroir est: 


1 - 123°. 100? = i e d,2-5000, par consequent: 


d, = 17,3 =~ 175 mm. 


Dans l’espace circulaire du tiroir, coule de la vapeur fraiche (f)*). 
Sa vitesse n'est pas beaucoup plus grande que 50 mètres car la 
surface n'est diminuée que par l'épaisseur de la tige du tiroir qui 
a 25 mm. L'entrée et la sortie de vapeur du cartor du tiroir 
pour le tiroir de distribution ont lieu par des fentes circulaires 
réparties sur toute la circonférence de la paroi du carter. La 
hauteur des fentes est déterminée par le fait que la vapeur circule 
avec la vitesse maximum ainsi admise. Pour les fentes pour le 
raccordement au cylindre á vapeur pour le cylindre d'eau com- 
primé (dénommé petit cylindre á vapeur de presse ou appareil de 
distrubution à vapeur) (p) et au cylindre de retrait (r), il y a à 
tenir compte du passage de vapeur fraiche et de vapeur pour la 
presse et ainsi il y a á compter, sur une vitesse maximum de 
50 métres á la seconde. Comme hauteur de fente pour le rac- 
cordement au cylindre á vapeur de la presse on obtient: 


n- 17,5- x- 5000 = z 123°. 100 


x = 4,3 cm = 43 mm 


pour le raccordement au cylindre de retrait: 
n-17,5+x- 50000 = 7 - 67°. 100 


x = 1,28 cm = ~ 13 mm; 


comme dans le cylindre de retrait il ne s'introduit alors que de 
la vapeur fraiche, si dans le cylindre & vapeur de la presse il se 
trouve de la vapeur d'échappement, la fente pour l'admission 
n'a besoin d'étre calculée que pour le plus grand cylindre, c’est- 
à-dire celui de la presse. Comme, ainsi qu'on l'a vu ci-dessus, 
la vitesse de vapeur de 50 métres ne donne pas encore des 
dimensions anormales, on adopte comme vitesse normale de vapeur 
55 métres, soit: 


m-17,5-x-5500 = | -128?- 100 


x = 3,85 cm == ~ 40 mm. 


L'espace circulaire dans le carter peut étre, comme représenté 
sur fig. 337 croquis 1 ou 2. Dans la coupe I, toute la quantité 
de vapeur circule; dans les deux coupes II, on n’a besoin, pour 
chacune, que de la moitié de vapeur; dans les deux coupes III 
seulement, pour chacune, du quart de la quantité de vapeur et, 
enfin, pour la coupe V, on n’a besoin, de presque pas de vapeur. 
L'espace circulaire est par conséquent formé par deux cercles 
placés excentriquement, si on veut réduire autent que possible les 
dimensions extérieures du carter de distribution. Avec deux cercles 


Le croquis, figure gauche 336 montre le travail de la presse; le No. 2, la marche 
A vide; et le No. 8 A droite, le retrait, 





gelegene Kreise gebildet, wenn man die äußere Dimension des 
Steuergehäuses möglichst klein halten will. Bei zwei zeutrisch 
gelegenen Kreisen nach Fig. 337 Skz. 1 ist die Breite des 
Ringes überall wie bei Querschnitt II. Je nachdem man nun 
ınehr oder weniger Rücksicht auf gute Konstruktion oder Be- 
quemlichkeit der Modellherstellung legt, wählt man die Ausführung 
nach Fig. 337 Skz. 1 oder 337 Skz. 2. Es wird die korrekte 
Konstruktion nach Fig. 337 Skz. 1 zugrunde gelegt. Der kreis- 
förmige Anschluß am Steuergehäuse geht in den Querschnitten I 
in ein Rechteck über. Die Höhe des Rechtecks h wird kleiner, 
die Breite b größer als der Durchmesser des Anschlusses. 


Der Querschnitt f des Anschlusses ist für 


den Frischdampf i ek == 22 cm, 
den Preßdampfzylinder A -257 = 491 cm’, 
den Riickzugzylinder d -13,5? == 142 cm?. 


Die Höhe h ist etwa 0,7 X dem Durchmesser des Anschlusses; 

also, da h.b =f ist: 
fiir Frischdampf h = 120 mm, b = 190 mm, 
für Preßdampfzylinder h = 175 mm, b = 280 mn, 
für Rickzugzylinder h= 95 mm, b = 150 mm. 

Da durch die beiden Querschnitte II zusammen die ganze 
Dampfmenge fließt, ist 2 b' =b, also bh die Hälfte von b. Durch 
die zwei Querschnitte III fließt zusammen die balbe Dampfmenge, 

1 1 
Mi 


also b“ = E b' = 7 b. 
des Kernes überall zu 40 mm gewählt. Eine graphische Auf- 
zeichnung ergibt für den äußeren Kreis, wenn die innere Wand- 
stärke des Gehäuses 17,5 mm ist: 

für Frischdampf 345 mm, 

für den Preßdampfzylinder 390 ınm, 

für den Rückzugzylinder 330 mm. 

Nachdem so die grundlegenden Dimensionen bestimmt sind, 

kann man mit der Konstruktion und Berechnung der einzelnen 
Konstruktionsteile beginnen. 


wird mit Rücksicht auf die Stärke 
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concentriques suivant fig. 337 croquis 1, la largeur de 
l'anneau est partout comme pour la coupe II. Suivant que l'on 
attache une plus ou moins grande importance á la bonne cons- 
truction ou à la commodité du modèle, on choisit lexécution 
suivant fig. 337 croquis 1, ou fig.337 croquis 2. Comme construction, 
correcte, on se base sur la fig. 337 croquis 1. Le raccorde- 
ment circulaire au carter de distribution se transforme, dans les 
coupes 1, en forme rectangulaire. La hauteur du rectangle h 
est moins grande et la largeur b plus grande que le diamétre du 
raccordement, 


Dans la coupe f, le raccordement est pour: 


la vapeur fraiche: k .172? = 227 cm‘, 
le cylindre à vapeur de la presse: 4 -25% —=491 em? 
le cylindre de retrait: y - 13,9? = 142 cm”. 


La hauteur h est à peu pres 0,7 X par le diamètre du rac- 
cordement, donc comme h-b=f est: 


Pour vapeur fraiche h = 120 mm, b = 190 mm, 
Pour cylindre à vapeur de la presse h = 175 mm, b = 280 mm, 
Pour le cylindre de retrait h= 95 mm, b= 150 mm. 


Comme, pour les deux coupes 11 ensemble, toute la quantité 
de vapeur passe, 2 b’ = b, donc b' est la moitié de b. Par les 
deux coupes Ill ensemble, passe la moitié de vapeur, donc 


1 1 
Hien I — 
b" = 9 b 9 
compte du diamétre intérieur de la tubulure. Un graphique, si 
l'épaisseur de la paroi intérieure du carter est de 17,5 mm, donne, 


pour le cercle exterieur: 


b. b“ sera choisi partout avec 40 mm en tenant 


Pour vapeur fraiche: 345 mm, 
Pour cylindre & vapeur de la presse: 390 mın, 
Pour le cylindre de retrait: 330 mm. 


Maintenant que nous avons déterminé les dimensions de base, 
on peut commencer avec la construction et le calcul des diffé- 
rentes parties. 





Einiges über Kolbenpumpen 
zur Förderung von Reinwasser. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 31 und Abbildungen, Fig. 338 bis 340. 


Gelegentlich der Besprechung der Pumpmaschinen-Anlage im 
Wasserwerk Cöln-Hochkirchen (vgl. Heft 12 und Tafel 24) 
wurde darauf hingewiesen, daß wir auf die Einzelheiten der dort 
aufgestellten Pumpen in einem Sonderartikel zurückkommen 
würden. Das möge hier geschehen. 


Tatsache ist, daß die Plunger- oder Kolbenpumpe zur Be- 
wältigung größerer Wassermengen, also speziell in den Wasser- 
werken der Städte und Ortschaften die weitgehendste Anwendung 
findet. Man benutzt sie da in gleichem Umfange zur Förderung 
von Trink- und Gebrauchswasser, also von Reinwasser, wie zur 
Beseitigung der Abwässer, d. h. als Schmutzwasserpumpe. 


Naturgemäß ergibt die Verschiedenheit der Aufgaben, die die 
Pumpe zu lösen hat, auch eine große Verschiedenheit in der Aus- 
führung; denn während das zu hebende Trink- und Gebrauchs- 
wasser stets frei ist von mechanischen Verunreinigungen, oder 
solche doch nur in ganz verschwindendem Maße vorkommen, ent- 
halten die städtischen Abwässer recht grobe mechanische Bei- 
mengungen, die eine ganz besondere Bauart von Pumpe und 
Steuerung bedingen. 

Für „Reinwasser‘ benutzte man anfangs nur liegende, 
doppeltwirkende Pumpen mit zwei Saug- und zwei Druck- 
ventilen. Die letzteren wurden, je nach dem Zweck der Anlage 
verschieden ausgeführt. Als Unterbau für die Pumpe, deren 
allgemeine Form durch die früheren Beschreibungen solcher 


Au sujet des pompes a piston pour l’elevation 
d’eau pure. 
Avec dessins sur tableau 31 et gravures fig. 338 a 340. 


A l’occasion de la causerie sur les installations de pompes 
& l’usine hydraulique de Cologne Hochkirchen (voir feuille 12 et 
tableau 24), nous avons dit que nous reviendrions ultérieurement 
sur les détails des pompes établies á cette usine. Nous y revenons 
donc ci-dessous. 


a D 


C’est un fait que les pompes & piston sont employees dans 
une large mesure, pour de grandes masses d’eau, donc speciale- 
ment dans les usines hydrauliques des villes et villages. On les 
utilise dans ces usines, autant pour l’elevation d’eau potable que 
d'eau non potable, c'est-à-dire dean pure comme également pour 
l’evacuation d'eau d'écoulement, c'est-á-dire d’eau sale. 


Naturellement, les problemes que Pon solutionne avec les 
pompes exigent également differentes constructions de pompe; 
car tandis que l’eau potable ou non potable n’encrasse pas les 
mecanismes, ou du moins tres peu, les eaux d’ecoulement des 
villes contiennent de grandes quantités d'impuretés qui nécessitent 
par consequent un genre de construction, et une distribution 
speciale. 

Pour Peau pure, on utilisait, au début, uniquement les pompes 
horizontales & double effet, avec deux soupapes d’aspiration et 
deux soupapes de refoulement. Les dernieres etaient, suivant le 
but de l’installation, executees de differentes facons. 


Comme socle de pompes, dont nous admettrons que la forme 
est connue par les descriptions précédentes comme pompe à 


Pumpen mit Ringventilen als bekannt vorausgesetzt werden darf, | soupapes circulaires, on emploie un grand recipient d’aspiration 


dient ein wagrecht gelegter großer Saugwindkessel. 


In diesen | d’air horizontal. 


Dans ce recipient, descendent jusqu’au fond, 
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reichen geeignet geformte Verlängerungen der Pumpenkörper, 
durch die das Wasser den Saugventilen zugeführt wird, bis nahe 
an den Boden hinab. 

Hierdurch entsteht ein großer Luftraum, der auch bei größerer 
Länge der Saugleitung genügt, um eine gleichmäßige Geschwindig- 
keit des Wassers zu erzielen. Ein zweiter, oder besser gesagt ein 
normal geformter Saugwindkessel ist hier also nicht erforderlich. 

In den beiden Pumpenkörpern von Zylinderform sind die 
Saug- und Druckventile so in einer Achse übereinander ange- 
ordnet, daß sich der Plunger zwischen ihnen unbehindert bewegen 
kann. Über den Druckventilen befinden sich die Druck-Wind- 
kessel, die gewöhnlich die Form von Hauben annehmen und an 
den Köpfen miteinander in Zusammenhang stehen. 

Die Wasserführung in derartigen Pumpen ist eine gute. Das 
Wasser passiert die Pumpe vom Saug- zum Druckstutzen nahezu 
ohne jede Ab- 
lenkung, sodaß ein 
hoher Wirkungs- 
grad gewährleistet 
ist. Der Einbau des 
Saugventiles un- 
mittelbar überdem 
Saugwindkessel er- 
gibt ferner eine 
kurze, bei jedem 
Hub zu beschleu- 
nigende Saugwas- 
sersáule. Ein Ab- 
reißen derselben 
wird dadurch aus- 


geschlossen, da- 
neben aber eine 
große Saughöhe 


bzw. ein tiefes Ab- 
senken des Wasser- 
spiegels im Saug- 
brunnen möglich. 
Zwischen den 
beiden Pumpen- 
kórpernistein Fiih- 
rungsrohr für den 
als Plunger ausge- 
bildeten Pumpen- 
kolben angeordnet. 
Auch hat die Firma 
A. Borsig in Tegel 
durch eine spezielle 
Formgebung dieser 
Führung dafür ge- 
sorgt, daß die Leer- 
gangsarbeit beim 
zu starken An- 
ziehen der Stopf- 
büchse des Plun- 
gers nicht zu groß 
wird. Die Plunger 
laufen im übrigen 
“mit  metallischer 
Fläche in den Führungen, wobei das von der Pumpe geförderte 
Wasser nur Verminderung der Reibung mit benutzt wird. 


Mit dem Raume über den Druckventilen und unter den 
Saugventilen ist der Plungerraum durch geräumige Umläufe ver- 
bunden. Diese erlauben die Pumpe bequem aufzufüllen und an- 
zulassen. 

Als Ventile gelangen an diesen Pumpen für gewöhnlich mehr- 
sitzige federbelastete Ringventile mit metallischer Dich- 
tungsfläche zur Anwendung (vgl. Abb. Fig. 340). Wo die Ver- 
hältnisse es fordern, werden diese mit getrennter Druck- und 
Dichtungsfläche mit Lederarmierung oder als mit Hartgummi 
armierte Ventile geliefert. 

Fig. 340 zeigt ein Borsigsches Normal-Ventil. Der Unterteil h 
ist aus Gußeisen gefertigt und mit Rotguß (i) armiert, während 
der Oberteil k zur Erzielung eines geringen Gewichtes leicht ge- 
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Fig. 338. 


les prolongements des corps de pompe, en forme appropriee et, 


par ceux-ci, Peau est conduite aux soupapes d’aspiration. 

De ce fait, il se produit un espace d’air qui suffit méme pour 
de longues canalisations d’aspiration, pour obtenir une vitesse 
régulière de leau. Une deuxième, ou plutôt un récipient d’air 
de forme normale, n'est donc pas nécessaire. 

Dans les deux corps de pompe de forme cylindrique, sont 
placées, lune au-dessus de l’autre, et dans le même axe, les sou- 
papes d'aspiration et de refoulement, de sorte que le piston peut 
se mouvoir entre elles sans inconvénient. Au-dessus des soupapes 
de refoulement, se trouvent les récipients á air de refoulement qui, 
généralement, ont la forme de calottes, et sont reliés entre eux 
à leurs têtes. 

Dans ces pompes, la conduite de l’eau est bonne. L’eau 
passe, de la tubulure d’aspiration à la tubulure de refoulement, 
à peu près sans dé- 
viation, de sorte 
que Pon a un très 
haut rendement. 
L’établissement de 
la soupape d’aspi- 
ration immediate- 
ment au-dessus du 

recipient d’air 

d’aspiration donne, 
en outre, une cour- 
te colonne d’aspi- 
ration á accélérer 
á chaque course. 
Il est impossible 
que celle-ci se rom- 
pe, mais d'un au- 
tre ‘côté, cela per- 
met une grande 
hauteur d'aspira- 
tion et le niveau de 
leau de la source 
d’aspiration peut 
descendre. 

Entre les deux 
corps de pompe, se 
trouve un guidage 
pour le piston de 
la pompe. La Mai- 
son A. Borsig, de 
Tegel, a également 
donné á ce guidage 
une forme spéciale 
pour que, lors de 
la marche á vide, 
le presse-étoupe du 
piston n’offre pas 
une trop grande 
resistance. Les pis- 
tons glissent d’ail- 
leurs dans les gui- 
dages, avec des 
surfaces  métalli- 
ques et l’eau amenée par la pompe est utilisée pour réduire le 
frottement. | l 

Le cylindre est relié avec l’espace au-dessus des soupapes de 
refoulement et l’espace au-dessous des soupapes d’aspiration par 
des espaces circulaires; la pompe peut ainsi être facilement amorcée. 


Comme soupapes pour ces pompes, on emploie des soupapes 
circulaires à ressort à plusieurs sièges, avec joints métalliques 
(voir fig. 340). Quand les circonstances l’exigent, ces soupapes 
sont construites avec surfaces d’appui et surfaces de joint séparées, 
avec armatures en cuir, ou comme soupapes armées en caoutchouc 
durci. 

La fig. 340 montre une soupape normale Borsig. La partie 
inférieure h est en fonte, et armée de bronze i, tandis que la partie 
supérieure k, dans le but d’obtenir un poids plus réduit, est d'une 
construction légère et, par conséquent, complètement en bronze. 
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halten und deshalb ganz aus Rotguß hergestellt wird. Die Be- 
lastung des Ventiles erfolgt durch eine Stahl- oder Gummifeder |. 
Die Sitze der Pumpenventile werden durch von außen nachstell- 
bare Keilstücke m im Körper der Pumpe befestigt. Verlangt es 
die Beschaffenheit des geförderten Wassers, so werden die Ventile 
auch ganz aus Rotguß oder Bronze angefertigt. 

Das hier beschriebene große Ringventil führte man früher 
vielfach als gesteuertes Ventil in der Weise aus, daß dieses 
vor Beginn des Vertilanhubes entlastet wurde, während der 
Ventilschluß zwangläufig erfolgte. Heute ist man vollständig 
davon abgekommen, derartige Ventile zu steuern, man wendet 
allgemein Federbelastung an. Nur bei Schmutzwasserpumpen 
findet sich die vorbeschriebene Neuerung noch allgemein in An- 
wendung. Dagegen werden Pumpen der vorerwähnten Bauart 
vielfach mit einer größeren Anzahl kleiner Ringventile, wie solche 
m Fig. 5, 6 u. 7 auf Tafel 31 nach dem Borsig-Typ gezeichnet sind, 
ausgerüstet. Es sind dann in den Pumpenkörpern Ventilböden 
angeordnet, in die man 
die aus Rotguß ge- 
fertigten Unterteile der 
Ventile einkittet oder 
einschraubt. 

Der Oberteil des 
Ventiles (vgl. Fig. 5 
bis 7 auf Tafel 31) be- 
steht, je nach den Ver- 
háltnissen, aus einer 
dünnen Metallplatte, 
die für die größten För- 
derhöhen ausreichend 
ist. Bei geringeren För- 
derhöhen besteht er aus 
einer mit einem Metall- 
blech armierten Weich- 
gummiplatte oder aus 
einer harten Platte aus 
sog. Kompoundgummi. 
Letztere Ventilform ist 
sowohl für größere als 
kleinere Förderhöhen 
geeignet. In allen Fäl- 
len aber ist der Oberteil 
durch eine aus einem 
Kupferband gewickelte 
Spiralfeder belastet. 

Da eine gute und 
bequeme Zugänglich- 
keit der Pumpenventile 
Hauptbedingung ist, 
wird diesem Punkte 
von allen Konstruk- 
teuren besondere Be- 
achtung geschenkt. So 
können bei den großen 
Borsig-Ringventilen die 
Saugventile nach Ab- 
nahme der Deckel der 
Pumpenkörper, die Druckventile nach_Abheben der Hauben der 
Druckventile leicht nachgesehen werden. Zum Ausbauen braucht 
man die Ventile nur nach oben durch die Ventilkörper heraus- 
zunehmen. 

Die kleinen Ventile dagegen können durch Luken, die in 
den Pumpenkörpern ausgespart sind, nachgesehen und aus- 
gewechselt werden. Auch der Oberteil solcher kleinen Ventile 
läßt sich schnell auswechseln. Daß die Lebensdauer dieser kleinen 
Borsig-Ventile eine lange ist, bedarf out Rücksicht auf das vor- 
stehend Gesagte keiner Betonung, zumal die Firma Borsig und 
mit ihr natürlich auch andere Firmen die gleichartige Konstruk- 
tionen liefern, die Gehäuse ihrer Pumpen den Ventilen ent- 
sprechend einrichten. 


Die von Borsig für seine kleinen Ventile neu konstruierte 
Pumpe, Fig. 339, zeist zwei zu einem Körper vereinigte 
P’umpenkörper, deren Querschnitt sich der Kreisform, als der 





Fig. 339. 


caoutchouc. 
la pompe, par des cales m, reglables depuis l’exterieur. 
de leau a élever l’exige, les soupapes sont également établies 
en bronze. 


E EE SE Sieger ` Ge? ` dem 


Les soupapes sont chargées par un ressort en acier ou en 
Les sièges des soupapes sont fixés au corps de 
Si Pétat 


La grande soupape circulaire décrite ici était, précédemment, 


souvent construite comme soupape commandée, de fagon & ce 


que celle-ci soit déchargée avant le commencement du levage, 
tandis que la fermeture de la soupape était mécanique. Mainte- 
nant, on a complétement abandonné ce genre de commande de 
soupapes et on emploie généralement des ressorts. On emploie 
encore généralement la nouveauté décrite precedemment pour 
les pompes á eau d'écoulement. Par contre, les pompes de la 
construction mentionnée plus haut sont souvent munies d'un 
grand nombre de petites soupapes circulaires comme représenté 
dans les figures 5, 6 et 7 du tableau 31, suivant le type Borsig. 
On établit alors, dans les corps de pompe, des siéges de soupa pes 
dans lesquels on visse 
ou on mastique les 
parties inferieures de 
soupapes etablies en 
bronze. 

La partie supe- 
rieure de la soupape 
(voir fig. 5 a 7 sur ta- 
bleau 31), se compose, 
suivant les circonstan- 
ces, d'une plaque de 
métal mince suffisante 
pour les plus grandes 
hauteurs d'élévation. 
Pour de faibles hau- 
teurs d'élévation, elle 
se compose d'une pla- 
que de coutchouc ar- 
mée d'une tole métal- 
lique, ou encore d'une 
plaque de coutchouc 
dur Compound. Cette 
derniere forme de sou- 
pape est aussi bien ap- 
propriee pour petites 
que pour grandes hau- 
teurs d’elevation. Dans 
tous les cas, la partie 
superieure est chargée 
par un ressort spiroi- 
dal en cuivre. 

Comme la premiere 
condition d’une pompe 
à soupapes est sa visite 
facile, ce point a été 
Pobjet de l’attention 
de tous les construc- 
teur. Avec les pompes 
á grandes soupapes cir- 
culaires Borsig, on peut 
facilement visiter les soupapes d’aspiration, une fois le couvercle 
du corps de pompe enlevé, et les soupapes de refoulement 
une fois leur calotte retirée. Pour enlever les soupapes, on Da 
besoin que de les tirer vers le haut. 

Par contre, les petites soupapes peuvent étre verifiees ou 
changees par de petites ouvertures ménagées dans les corps de 
pompe. Egalement la partie supérieure de ces petites soupapes 
est facile á changer. Ce qui précede nous dispense d'insister sur 
la résistance et la longue durée des petites soupapes Borsig, 
d'autant plus que la Maison Borsig et d'autres maisons qui livrent 
le méme genre de construction, équipent les carters de leurs pompes 
conformément aux soupapes. 


Les nouvelles pompes construites par Borsig pour ces petites 
soupapes, fig. 330 ont deux corps de pompe réunis ensemble, et 
dont la section se rapproche autant que possible de la forme 
circulaire, comme étant la plus favorable pour recevoir la pression 


zur Aufnahme des Innendruckes günstigsten, so weit als 
möglich nähert. Eine Scheidewand in der Mitte des Körpers 
trennt die beiden Pumpenräume voneinander und trägt gleich- 
zeitig die lange Führungsbüchse des Plungers, in der dieser 
ohne andere Dichtung, als die durch das eintretende Wasser 
bewirkte, läuft. 

Diese Dichtungsweise genügt, wie die Praxis gezeigt hat, 
vollkommen, um einen hohen volumetrischen Wirkungsgrad zu 
erreichen; sie hat übrigens den Vorteil, daß die Reibung der 
Plunger auf ein Mindestmaß herabgemindert wird und dadurch 
der mechanische Wirkungsgrad der Pumpe sich vergrößert. 

In gleicher Weise, wie doppeltwirkende Pumpen werden 
beisp. von Borsig liegende Differentialpumpen, einfach 
wirkende Zwillings- und Drillingspumpen gebaut. Die 
Ventile dieser Typen zeigen die gleiche Konstruktion, wie jene 
der doppeltwirkenden Pumpen. 

Es sei hier eingeschaltet, daß man liegende Pumpen im 
allgemeinen anwendet, wenn die Saughöhe einer in Terrainhöhe 
aufgestellten Pumpe es erlaubt, d. h. wenn die tiefste Lage des 


Wasserspiegels im Saugbrunnen nicht über 5,5 bis 6 m unter 


Pumpenflur bzw. Terrain ist. Muß das Wasser aus größeren Tiefen 
entnommen werden, so stellt man die Pumpen vertieft auf und 
bildet sie als stehende aus. 

Der Vorteil der stehenden Pumpe gegenüber der liegenden 
besteht wie die Zeichnungen 
auf Tafel 31 erkennen lassen, 
im geringeren Raumbedarf. 
Dadurch fallen naturgemäß 
die Kosten der Ausschach- 
tung und Ausmauerung des 
Raumes, der die Pumpen 
aufnimmt, kleiner aus, auch 
die Ausführung erscheint er- 
leichtert. Dieser Umstand ist 
besonders dann von Wichtig- 
keit, wenn die Erd- und 
Maurerarbeiten unterhalb des 
Grundwasserspiegels vorge- 
nommen werden müssen. — 
Durch Wahl eines geeigneten 
Pumpenbrunnens kann je- 
doch auch in diesem Falle 
an Baukosten gespart wer- 
den. 

Stehende Pumpen führt 
man gewöhnlich so aus, daß 
man einfach- oder doppelt- 
wirkende Pumpen zu Zwil- 
lings- und Drillingspumpen kombiniert. Seltener werden Diffe- 
rentialpumpen verwendet, da sich dieser Pumpentyp stehend 
nicht besonders gut ‚baut‘. 

An sich sind dieselben Grundsätze, die für den Bau der liegen- 
den Pumpen gelten, auch für die Ausführung der stehenden 
Pumpen maßgebend. Um auch hier gleich günstige Verhältnisse 
hinsichtlich der Bewegung des Wassers innerhalb der Pumpe zu 
erhalten, hat man die Formen, wie sie früher für derartige Pumpen 
üblich waren, verlassen und Typen geschaffen, die den heutigen 
Ansprüchen genügen. i 

Fig. 4 auf Taf. 31 zeigt eine von A. Borsig konstruierte 
stehende Pumpe mit großen Ringventilen. Bei dieser ist, 
ähnlich wie bei den liegenden Pumpen, ein die beiden Ventile 
enthaltender, zylindrischer Körper unmittelbar auf einen Saug- 
windkessel aufgebaut, in dem auch hier eine Verlängerung des 
Ventilgehäuses bis nahe auf den Boden hinabreicht, um eine 
gute Zuführung des Wassers zum Saugventil und einen genügen- 
den Luftraum im Saugwindkessel zu erzielen. 

. Saug- und Druckventil sind unmittelbar übereinander und 
der eigentliche Pumpenkörper dicht neben dem Ventilgehäuse 
angeordnet, so daß auch hier der Wasserweg innerhalb der Pumpe 
nahezu ohne Krümmung und Ablenkung des mittleren Wasser- 
fadens verläuft. Über dem Druckventil schließt sich an das Ventil- 
gehäuse eine geräumige Druckwindhaube an. 

Daß die Firma Borsig neben der beschriebenen eine stehende 


Fig. 





intérieure. Une cloison sépare lun de l’autre dans le milieu du 
corps de pompe, les deux cylindres, et porte en m&me temps le 
long guidage du piston dans lequel circule l’eau, sans autre joint 
que celui produit par leau entrant. 

Ce joint suffit parfaitement, comme l’experience l’a démontré, 
pour obtenir un haut rendement volumétrique. Il a en outre 
l’avantage que le frottement du piston est réduit à un minimum 
et, de ce fait, que le rendement mécanique de la pompe est 
augmente. 

De la méme facon que les pompes & double effet, la Maison 
Borsig construit également des pompes différentielles horizontales 
a simple effet, A deux et a trois cylindres. Les soupapes de ces 
types de pompe sont de la méme construction que pour les pompes 
& double effet. 

Disons que l’on emploie généralement les pompes horizontales 
si la hauteur d’aspiration le permet, c’est-à-dire si le niveau de 
leau à aspirer ne descend jamais à plus de 5, 5 à 6 mètres 
au-dessous de la pompe ou du terrain où elle est placée. Si 
on doit pomper l’eau à une plus grande profondeur, on installe 
également la pompe plus profondément et on emploie une 
pompe verticale. 

On voit, d’après le plan du tableau 31, que l'avantage des 
pompes verticales en comparaison des pompes horizontales, est 
qu’elles tiennent moins de place. De ce fait, les frais de fouilles 
et de maçonneries pour léta- 
blissement de la pompe sont 
réduits, et la construction est 
facilitée. Cette circonstance 
est spécialement importante 
lorsque lon doit entreprendre 
les travaux de fouilles et de 
maçonnerie au-dessous de la 
nappe souterraine. En choi- 
sissant un point d’aspiration 
approprié, on peut également 
economiser des frais de cons- 
truction. 

Les pompes verticales 
sont executees generalement 
comme pompes & simple et 
& double effet, & deux cy- 
lindres ou & trois cylindres. 
On emploie rarement des 
pompes differentielles, car ce 
systeme de pompe ne se con- 
struit pas bien verticalement. 

En elles-mémes, les bases 
de construction de ces pompes 
sont les mémes que pour les pompes horizontales. Egalement 
pour obtenir avec des pompes, les conditions les plus favorables 
au point de vue du mouvement de l'eau dans l’interieur de la 
pompe, on a abandonné les anciennes formes utilisées pour ces 
pompes, et établi des types qui répondent entierement aux exigences 
modernes. La fig. 4 du tableau 31 montre une pompe Borsig du 
type vertical, avec grande soupape circulaire. Pour cette pompe, 
les corps cylindriques sont immédiatement construits sur le réci- 
pient d'aspiration d'air exactement comme les pompes horizontales. 
Ce récipient d'aspiration d'air contient les deux soupapes, et le 
prolongement du carter des soupapes conduit jusqu'au fond du 
récipient d’aspiration d’air, de facon á obtenir une bonne amenée 
de l’eau A la soupape d'aspiration et un espace d’air suffisant 
dans le récipient d'aspiration d'air. 

Les soupapes d'aspiration et de refoulement sont placées 
immediatement l’une au-dessus de l’autre et le corps de pompe 
lui-méme est tout pres du carter des soupapes, de sorte qu'ici 
également, le chemin de leau à l'intérieur de la pompe s’effectue 
presque sans déviation. Au-dessus de la soupape de refoulement, 
se raccorde au carter de soupapes une spacieuse calotte d’air de 
refoulement. 

Il va de soi que la firme Borsig, outre le type de pompe ver- 
ticale décrite ci-dessus construit également un type 4 petite sou- 
pape; celui-ci est représenté sur les figures 2 et 3 du tableau 31. 

Le cylindre a également une forme circulaire de façon à 





Type für kleine Ventile schaffen würde, war ohne weiteres 
anzunehmen. Die Fig. 2 u. 3 auf Taf. 31 zeigen sie. 

Der Plungerraum hat auch hier einen kreisförmigen Quer- 
schnitt, um einen großen Innendruck bei kleinen Wandstärken 
aufnehmen zu können. Der Pumpenraum ist also ein Zylinder 
und trägt in zwei sich gegenüber liegenden Teilen seiner Wandung 
die Saug- und Druckventile. An den eigentlichen Pumpenkörper 
schließen sich die Saug- und Druckräume an, die Ventile um- 
fassen und mit diesen in einem Gußstück vereinigt sind; deren 
Grundrißform ist ebenfalls der Kreis. 

Über dem Saug- und Druckraum sind geräumige Windhauben 
angeordnet. Die Ventile entsprechen den oben beschriebenen 
Fig. 5 bis 7, Taf. 31. 

Das Wasser tritt bei diesen Pumpen durch die Naug- und 
Druckventile auf der ganzen Höhe des Pumpenraumes, also gerad- 
linig, aus dem Saugraum in den Druckraum über. Dabei kann 
sich die Luft im Wasser leicht abscheiden und in die Saug- bzw. 
Druckwindhauben eintreten. Da die Lufträume mit dem Wasser- 
strom selbst nicht in Berührung kommen, hält sich die Luft 
in den Windhauben und braucht nur sehr selten ersetzt zu 
werden. 

Als stehende, einfachwirkende Pumpe gewährt die 
Borsigsche Konstruktion das Bild Fig. 9 auf Taf. 31. 

Einen wesentlichen, in der Bauart der Pumpen begründeten 
Vorteil vor anderen gleichartigen Typen bietet der Umstand, daß 
mın die Höhenlage der zur Pumpe führenden Saugleitung frei 
wählen kann. Man kann die Leitung an beliebiger Stelle auf der 
ganzen Höhe des Saugraumes an die Pumpe anschließen und hat 
dıbei nur darauf zu achten, daß die Oberkante des Saugrohres 
etwas tiefer liegt als das höchste Saugventil. 

Diese Eigenart der Pumpen ist da von Vorteil, wo man mit 
einem hohen Grundwasserstand zu rechnen hat. Sie erlaubt eine 
über dem Grundwasserspiegel liegende Saugleitung durch die 
Wand des Pumpenschachtes zu führen, wenn auch die Sohle des 
Pumpenschachtes selbst unter Grundwasser zu legen ist. Das 
verbilligt und erleichtert die Bauarbeiten. 

Sınd Rohwasserpumpe und Reinwasserpumpe kom- 
biniert erforderlich, wie das der Fall ist, wenn man mit der 
einen Pumpe das Wasser aus tieferen Schichten zunächst in ein 
Filter fördern will, aus dem dann die Reinwassepumpe das Wasser 
fortdrückt, so hängt man die vertieft aufgestellte Rohwasser- 
pumpe an die Kolbenstange des Niederdruckzylinders der an- 
treibenden Dampfmaschine und kuppelt deren Hochdruckseite 
direkt mit der Reinwasserpumpe. Die Rohwasserpumpe wird 
dann von der erwähnten Kolbenstange aus durch Kunstkreuz 
angetrieben. Das ist bei der geringen Förderhöhe der Rohwasser- 
pumpe und dem daraus resultierenden nur geringen Bedarf an 
Betriebskraft sehr gut möglich. Die Reinwasserpumpe dagegen 
arbeitet als Hochdruckpumpe, indem sie das gereinigte Wasser 
aus den Filter in den Hochbehälter fördert. 

Eine Variante hiervon ist die schrägstehende Roh- 
und Reinwasserpumpe. Bei dieser treibt eine geneigt 
angeordnete Zweikurbel-Verbund-Dampfmaschine zwei tiefer- 
stehende doppeltwirkende Pumpen direkt durch die verlängerten 
Kolbenstangen an. 

Für unterirdische Wasserhaltungen in Bergwerken endlich, 
ist die in Fig. 338 dargestellte Drillingspumpe mit liegenden 
Zylindern und Antrieb durch Elektromotor berechnet. 

Diese Pumpe vermag eine Förderhöhe von 600 m zu über- 
winden. 

Entsprechend den in einem solchen belle zu stellenden be- 
sonderen Anforderungen sind die Saugventile, nicht wie sonst 
üblich, unmittelbar unter den Druckventilen in je ein- und den- 
selben Ventilkasten, sondern in angebauten Saug-Ventilkästen 
untergebracht. 

Der Antrieb erfolgt in der heute nahezu für alle Bergwerks- 
anlagen üblichen Weise durch den elektrischen Strom. Kräftige 
und kompendiöse Ausgestaltung aller Teile ist ein Kennzeichen 
auch dieser Konstruktion. We. 


pouvoir absorber une grande pression interieure avec de petites 
epaisseurs de parois. Le cylindre porte, á ses deux extrémités, 
les soupapes d’aspiration et de refoulement. Au corps de pompe 
lui-méme se raccordent les endroits d’aspiration et de refoulement 
qui entourent les soupapes et sont tenus de fonte avec ces der- 
nières; leur forme est également circulaire. 


Au-dessus des endroits d’aspiration et de refoulement, se 
trouvent de spacieuses calottes d’air. Les soupapes correspondent 
aux figures 6 a 8, tableau 31, décrit ci-dessus. 


Dans ces pompes, l'eau passe par les soupapes d’aspiration 
et de refoulement, sur toute la hauteur du cylindre c'est-à-dire 
en ligne droite depuis la soupape d'aspiration jusqu'à la soupape 
de refoulement. Par suite l'air peut facilement se séparer de l'eau 
et entrer dans les calottes a air d'aspiration et de refoulement. 
Comme les calottes d'air ne viennent pas directement en rapport 
avec le courant dean, lair se maintient dans ces calottes et n'a 
besoin d'étre remplacé que tres rarement. 


Comme pompe verticale a simple effet, la construction Borsig 
est représentée par la gravure 9, tableau 31. 

Un avantage particulier de cette construction de pompe en 
comparaison des autres types du méme genre est la circonstance 
que l'on peut choisir a volonté la hauteur de la canalisation d'aspi- 
ration conduisant à la pompe. On peut raccorder la canalisation 
à la pompe, à l’endroit desire, sur toute la hauteur de l'espace 
d’aspiration et il ny a quà observer que lVaréte supérieure du 
tuyau d'aspiration soit un peu plus bas que la soupape d’aspiration, 
la plus élevée. 

Cette construction de pompe est avantageuse la où on a à 
compter avec un niveau élevé de la nappe souterraine. Elle permet 
de conduire la canalisation d'aspiration se trouvant au-dessus 
du niveau de leau, le long du puits de la pompe, même si 
le sol du puits de la pompe se trouve au-dessous de la nappe 
d'eau. Cela réduit et facilite beaucoup les travaux de con- 
struction. 


Si Pon a besoin de combiner les pompes à eau impure et les 
pompes á eau pure, comme c'est le cas lorsque lon doit pomper 
l'eau profondément, et la filtrer ensuite pour la refouler à laide 
d'une pompe à eau pure, on accouple la pompe à eau impure. placée 
profondément, à la tige du piston du cylindre à basse pression 
de la machine a vapeur de commande, et lon accouple le cóté à 
haute pression de cette machine, directement avec la pompe à 
eau pure. La pompe à eau impure est alors commandée par la 
tige de piston ci-dessus à l'aide d'un dispositif spécial. Ceci est 
parfaitement possible, étant donné la faible hauteur d’elevation 
de la pompe à eau impure et, par suite, la faible force motrice 
nécessaire. La pompe à eau pure, par contre, travaille comme 
pompe à haute pression étant donné qu’elle élève leau épurée 
depuis les filtres jusqu'au réservoir surélevé. 

Une variante est l'installation de pompes à eau impure et a 
eau pure inclinées. Avec celles-ci, les tiges de piston prolongées 
de la machine à vapeur à 2 manivelles, placée également inclinée, 
commandent. directement les deux pompes à double effet placées 
en contre-bas. 


Enfin, pour des installations souterraines comme dans les 
mines, on emploie la pompe a trois cylindres représentée dans 
la figure 338 avec cvlindres horizontaux et commande par moteur 
électrique. 

Cette pompe permet une élévation de 600 mètres. 

Etant donné les exigences d'installations de ce genre les 
soupapes (aspiration ne sont pas, comme d'usage, immédiate- 
ment placées sous les soupapes de refoulement dans le même 
carter mais elles sont construites dans une boite d'aspiration 
spéciale. 

La commande a lheu. comme dans presque toutes les installa- 
tions minières modernes, par courant électrique. Cette construc- 
tion de pompe est remarquable par sa robustesse. 











Der Velox - Flaschenzug. Le palan „Velox“. 
Mit Abbildung, Fig. 341. Avec gravure, fig. 341. 
Zu den einfachsten und leistungsfühigsten modernen Flaschen - Le palan Velo" représenté en grandeur originale par la 


zügen gehört der durch Fig. 341 in einer Ausführungsgröße ver- | fig. 000 est un des palans modernes les plus simples et présentant 
anschaulichte ,Velox-Flaschenzug*. Dieser arbeitet mit einem | un rendement des plus élevés. Ce dernier travaille avec un effet 
Nutzeffekt von 80 bis 85 °/) und wird für Lasten von 250 bis 2000 kg | utile de 80 à 85% et est construit pour charges de 250 à 2000 kgs. 
in den Größen der untenstehen- ' dans les grandeurs que men- 
den Tabelle gebaut. tionne la table ci-dessous. 

Wie man aus Skizze 2 er- Comme visible sur le croquis 
sieht, bewegt man den Flaschen- 2, on met le palan en mouve- 
zug durch eine über das Rad a ment en manoeuvrant une chaine 
gelegte Kette Das Rad a be- placée sur la roue a. La roue a 
tätigt das Getriebe b,, und von actionne l’engrenage b,, et ce 
diesen wieder werden die Räder d dernier fera tourner les roues d. 
in Umdrehung gesetzt. Die Räder- Les tourillons de roues sont re- 
zapfen sind mit dem einen Ende lies entre eux par une extrémité 
in eine Scheibe eingesetzt und placée dans une poulie et par 
am anderen durch einen Ring mit- sin? | (autre extrémité dans unanneau. 
einander verbunden. Die Scheibe /| A- | La poulie est calée sur le moyeu 
ist auf der verlängerten Nabe | Ek S allongé du pignon à chaîne b, 


der Kettennuß b aufgekeilt, so d e 
daß diese sich mit der Scheibe la E EE Ee Së 


dreht. Die Räder d sind der- Wee Gr 

art konstruiert, daß jedes von strulbes e fagon a ceque chacune 

ihnen zwei Verzalnungen be- d'elles possède deux EE 
l'une s'engage comme déjà men- 


sitzt; die eine greift, wie schon EE GE 

angedeutet, in das Rad b,, die en a EE Ge 

zweite in eine Innenverzabnung dans une denture intérieure de 
la chape. 


des Gehäuses. pe. 
Es handelt sich demnach Il s'agit en conséquence dans 
le cas present d’un palan avec 


im vorliegenden Falle um einen doubl lanétai o 
Flaschenzug mit Planeten -Dop- ouble engrenage planétaire. On 
obtient par ce dernier une par- 


pelridergetriebe. Durch dieses GC 
wird ein vollständiger Kraftaus- fale Tepaztation. -d eforta zet de 
ce fait un frottement peu sen- 


gleich erzielt und damit zugleich E 
sible, de méme qu'un enraye- 


eine geringe Reibung erhalten. 
Ebenso ist Selbsthemmung vor- ment automatique. La charge 
est maintenant suspendue libre- 


handen. Die Last wird frei- 
schwebend gehalten und durch ment et descendue sans choc 
par la traction de la chaine a 


Ziehen an der Handkette stoß- 
main. 


frei gesenkt. 
L’engrenage est blinde. La 


Das Getriebe ist eingekap- 
selt. Die Bauhöhe dieses Flaschen- hauteur de construction de ce 
palan, dont la firme Alfred 


zuges, dessen Vertrieb Alfred 
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H. Schütte in Köln a. Rh. über- Fig. 341. H. Schütte à Cologne a entre- 
nommen hat, ist ebenfalls gering pris l’exploitation, est égale- 
und macht den Flaschenzug ganz besonders für niedrige Räume ¡ ment faible, ce qui permet son utilisation dans les locaux peu 
verwendbar. élevés. 
Tabelle der Velox-Flaschenzüge Table des palans Velox. 
(Fig. 341, Sk. 1 u. 2). (Fig. 841.) 
SEENEN SS | SE e eg ne 
a ss | 250 u. 500 | 1000 | 1500 | 2000 i H | 250 et 500 1000 | 1500 | 2000 
| | | 
a 870 | 420 aso | 590 a 870 + 420 480 590 
b 250 . 290 325 | 370 | b 250 | 290 325 370 
c ¿| 220 | 270 320 | 360 c el 20 | 270 3:0 360 
a EJ 290 | 330 370 | 450 a E) 290 | 330 370 450 
e S 110 | 150 170 180 e ä 110 150 170 180 
f z 110 i 120 150 180 f 2 110 | 120 ¡ 150 180 
g 40 | 52 90 98 | g 40 | 52 | 55 58 
h ou 115 | 120 130 h 91 | 15 | 120 130 


Neue Maschinen und Formen fiir die Zementwaren- | Nouvelles machines et moules pour l'industrie des 


industrie. 3 produits en ciment. 
Mit Abbildungen, Fig. 342 bis 347. | Avec gravures, fig. 342 jusqu’a 347. 
Die Betonwarenindustrie hat sich im Laufe der letzten Jahre L'industrie du béton s'est développée dans le courant des 


zu einem ausgedehnten Erwerbszweige ausgebildet. Die dazu | dernières années et a pris forme de branche industrielle. Les 
erforderlichen Maschinen und Formen weisen heute bereits eine | machines et moules nécessaires atteignent déjà maintenant une 
hohe technische Vollendung auf. Einen guten Teil dieses Erfolges | haute perfection technique. Une bonne partie de ce succés est 
hat man dabei unstreitig der Firma Dr. Gaspary & Co. in Mar- | indiscutablement due & la firme Dr. Gaspary & Co, & Markran- 
kranstädt bei Leipzig zuzuschreiben, deren Betonmischer, Sand- | stadt pres Leipzig, dont les mélangeurs à béton, machines à laver 
und Kieswaschmaschinen seit Jahren in der Praxis eingefiihrt | le sable et le gravier ont été introduits dans la pratique depuis 





sind und die Maschinen zur Herstellung sog. Massenartikel schuf, 
wie sie als Zement-Hohlblöcke, -Dachziegel, -Platten, -Mauer- 
steine usw. bekannt sind. 

Die Hohlblockfabrikation steht besonders in Amerika 
in hoher Blüte und viele Maschinen dazu sind auf dem ameri- 
kanischen Markt aufgetaucht und haben zum Teil auch ihren 
Weg in andere Länder genommen. Keine dieser Maschinen weist 
jedoch nach Ansicht des Unterzeichneten die Eigenschaften auf, 
durch welche sich die patentierte Blockmaschine „Phönix“ 
der LeipzigerZementwarenindustrie Dr.Gaspary & Co. kennzeichnet. 


Bei allen bekannten Blockmaschinen muß der frische Block 
aus der Form genommen und zur Erhärtungsstelle getragen wer- 





Fig. 342. 
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des années, et qui fabrique les machines pour la fabrication 
d’articlee en grandes quantités,” tels que blocs creux de ciment 
tuiles, briques, plaques, etc. 

La fabrication des blocs creux est toujours spécialement 
florissante en Amérique et nombre de machines nécessaires a cet 
effet viennent d'Amérique et ont en partie été introduits dans 
les autres pays. Aucune de ces machines, suivant l'avis du signa- 
taire, ne possède les propriétés qui caractérisent la machine à 
blocs brevetée , Phoenix” de la Leipziger Zementwarenindustrie 
Dr. Gaspary & Co. 

Dans toutes les machines à blocs connues, le bloc frais doit 
être sorti du moule, et transporté à l'endroit d’endurcissement. 
Pour des. petits blocs, un ouvrier suffit 
pour ce travail, mais pour de grands 
blocs, il. faut pour cela deux ouvriers. 
Le fonctionnement de la machine ,,Phoe- 
ns" permet par contre de conduire !e 
bloc dans son moule jusqu’à l'endroit 
d’endurcissement et de le déposer direc- 
tement sur le sol. Pour ce travail, un 
ouvrier suffit, même pour les plus grands 
formats. 

La fig. 347 montre le travail avec 
une machine ,Phoenix“, dont la con- 
struction sert d'ailleurs également en 
Angleterre pour la fabrication de blocs 
creux pour les plafonds. 

Les plaques de ciment très répandues 
en Allemagne sous le nom de plaques 
de Granitoid et très appréciées comme 
recouvrement de trottoirs sont obtenues 
avantageusement à laide de presses hvy- 


den. Für kleinere Blöcke genügt dazu allerdings ein Arbeiter, für | drauliques avec voie circulaire, suivant fig. 343. 


größere Blöcke sind dafür zwei Leute erforderlich. Die Arbeits- | 


weise der „Phönixmaschine‘ dagegen gestattet es, den Block in 
der Form nach der Absetzstelle zu fahren, ihn direkt auf den Boden 
zu kippen und ihn hier abzusetzen. Selbst bei den größten For- 
maten genügt dazu ein Arbeiter. 


Die Fig. 347 zeigt das Arbeiten mit der Phönixmaschine, 
deren Konstruktion übrigens auch in England zur Herstellung 
von Deckensteinen Verwendung fand. 


Die Zementplatte, welche in Deutschland als sogenannte 
Granitoidplatte eine ausgedehnte Verbreitung und günstige Be- 
urteilung als Trottoirbelag findet, wird vorteilhaft mittels hydrau- 
lischer Pressen hergestellt. Auch auf diesem Gebiet hat die 
genannte Firma in ihrer hydraulischen Presse mit Um- 
führungsbahn nach Fig. 343 etwas Neues geschaffen. 


Bei dieser Presse werden fahrbare Formkasten verwandt, 
die auf einer Schienenbahn laufen und hier nacheinander die 
Matrizeneinlegstelle, die Einrüttelvorrichtung, die Hinterfüllpresse 
und Aushebestelle passieren können. Die Verbindung des geraden 
Schienenteils unterhalb der Presse mit dem gebogenen außen um 
die Presse herumführenden Schienenstrang vermitteln drehbar ge- 
lagerte Schienen. Die Platten erhalten einen Druck bis zu 
500000 kg auf die Fläche. Pressen der einen und Ausstoßen 
der anderen Platte erfolgt in einem Arbeitsvorgang. Unter 
Verwendung entsprechender Formkästen können zu gleicher 
Zeit kleinere und größere Platten in allen Formaten gearbeitet 
werden. 


Wichtig und erwähnenswert ist an diesen Pressen noch be- 
sonders der herausnehmbare Preßtopf, der ein Auswechseln un- 
dicht gewordener Manschetten ermöglicht, ohne daß, wie bei den 
älteren Drehtischkonstruktionen, das Oberteil der Presse abge- 
hoben werden muß. 


In sandreichen Gegenden, in denen es an gebrannten Mauer- 
steinen mangelt, konnte sich die Beton-Mauersteinindustrie 
erfolgreich entwickeln. Durch die Mauerstein-Automat- 
maschine ,Wotan“ Fig. 342 der obengenannten Firma ließ 
sich die Fabrikation zum rationell arbeitenden Großbetrieb stei- 
gern, denn die mit solchen Maschinen fabrizierten Steine sind 
mäßig im Herstellungspreis, von gutem Aussehen und erfreuen 
sich infolge der hohen Druckfestigkeit des Wohlwollens seitens 


Avec ces presses on emploie$des chassis de moulage à 
roulettes qui roulent sur une voie a rail et peuvent passer suc- 
cessivement à l'endroit d'insertion de la matrice, au dispositif de 
secousse, A l’endroit de remplissage de pressage et d’expulsion. 
Le raccordement du tronçon de rail droit sous la presse avec le 
tronçon extérieur cintré autour de la presse est obtenu a laide 
des plate-formes tournantes. Les plaques regoivent une pression 
jusqu'á 500000 kgs. sur les surfaces. Le pressage d'une plaque, 





za $ 


pe „ri. Go > 
i ER _— ES Yi) d 
D e - p e e y 72 e e E 
- A A 
= ch Sc 


Fig. 345. 





Fig. 344. 


et l’expulsion d'une autre s'effectuent d'un seul coup. En 
employant des moules spéciaux on peut en méme temps faire des 
petites et des grosses plaques de tous formats. 

Il est important de mentionner que ces presses possedent un 
cylindre de pressage pouvant étre enlevé et permettant un rem- 
placement des manchettes devenues permeables, sans qu'il soit 
nécessalre, comme pour les anciennes constructions á tables rota- 
tives, d'enlever la traverse supérieure de la presse. 

Dans les contrées riches en sable, manquant de briques cuites, 
l'industrie de briques en béton put se développer avec succès. 
Au moyen de la machine automatique à briques ,, Wotan“ (fie. 312) 
de la maison ci-dessus, la fabrication en grand dans les importantes 
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der Behörden. Eine Maschine nach Fig. 342 liefert in zehn 
Arbeitsstunden 10000 Steine. 

Der Mörtel wird maschinell gemischt und selbsttätig in ein- 
stellbarem Mischungsverhältnis abgemessen. Entsprechend an- 
gefeuchtet gelangt er in den Fülltrichter und von hier aus mecha- 
nisch in den Formkasten; dort wird er verdichtet und dann als 
fertiger Stein automatisch ausgestoßen. Der die Steinmaschine 
bedienende Arbeiter hat nur ein Blech vorzuhalten, auf welches 
die Steine abgeschoben werden und dies dann abzusetzen. Der 
Transport der Steine zur Erhärtungsstelle erfolgt durch ein 
langes Transportband oder entsprechende Wagen mit heb- und 
senkbarem Plateau. 

Die Maschine wird in etwas anderer Ausführung auch für 
Tagesleistungen bis zu 20000 Steine mit auswechselbarem Form- 
brett für Vollblöcke, Tunnelsteine, Zementdielen usw. 
gebaut. 

In ausgedehntem Maße hat auch der Zement-Dachstein 
Eingang in die Praxis gefunden. Die für diesen Zweck von 
Dr. Gaspary & Co. verbesserte patentierte Kombinations- 
maschine nach Fig. 346 gestattet mit einer Maschine Dachsteine, 
Drainröhren, Mauersteine und Platten herzustellen; sie kann allen 
Dachziegelformaten angepaßt werden und liefert Dachziegel von 
gutem Aussehen und großer Festigkeit. 

Die Ziegel werden mittels einer durchbrochenen Schlag- 
platte herausgearbeitet, die so leicht zu handhaben ist, daß selbst 
ein ungeübter Arbeiter damit arbeiten kann. Die wasserdichte 
Glasur wird mit Hilfe eines ges. gesch. Federspachtels erzeugt. 
Das Aufbringen der Farbe erfolgt durch ein automatisches Fart- 


sieb, welches die Farte 


nur auf den Ziegel 
fallen läßt. 

Alle sich „leicht 
abnutzenden Teile 


sind an dieser Ma- 
schine aus gehärtetem 
Stahl und schnell aus- 
wechselbar. Als Unter- 
lagen werden ge- 
stanzte Bleche emp- 
fohlen, die leicht im 
Gewicht, also sehr ge- 
eienet für den Ver- 
sand, und wider- 
standsfähig sind. 
Jeder auf solcher Unterlage gearbeitete Ziegel kann mit einer 
erprobten Sturmsicherung versehen werden. 

Auch die schnell auswechselbare Einrichtung für Drain- 
rohre weist eine Konstruktion auf, die es ermöglicht, bei- 
spielsweise ca. 2000 Drainröhren von je 40 mm Durchmesser 
an einem Tage herzustellen. Alle Kerne zur Erzeugung der 
Hohlräume werden gleichzeitig bewegt, sämtliche fertigen Röh- 
ren gemeinsam aus der Form ausgestoßen und zum Erhärten 
abgetragen. 

Die Formen für Kanalisierungen Gasparyscher Art 
besitzen starke, widerstandsfähige Wände und festsitzende, je- 
doch leicht lösbare Verschlüsse, durch die das zeitraubende 
Schrauben vermieden wird. Die Kerne sind praktisch kon- 
struiert und gestatten ein einfaches Lösen ohne Erschütterung 
der frischen Rohre. Das Werk lieferte solche Formen bereits 
für alle Stampf- und Gußzwecke, für Rohre mit Falz und 
Muffen (Fig. 344 u. 345). Die Unterringe für die kreisrunden 
Formen sind ausgedreht. 


Fig. 346. 


Ing. H. König. 
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usines travaillant rationnellement augmente, car les briques 
obtenues avec cette machine reviennent bon marché, ont un bel 
aspect et, par suite de leur haute résistance á la pression, elles 
sont agréées par les autorités. Une machine suivant fig. 342 peut 
livrer, en 10 heures de travail, 10000 briques. 

Le mortier est mélangé mécaniquement et est mesuré auto- 
matiquement dans des proportions reglables. Il arrive dans la 
trémie de remplissage humecté suivant besoin et, de celle-ci 
il va dans les moules; il est alors comprimé et expulsé automati- 
quement comme brique terminée. L’ouvrier desservant la machine 
n’a qu'à présenter une tole sur laquelle les pierres sont poussées, 
et sur lesquelles elles restent aussi pour durcir. Le transport 
des briques jusqu’à l’endroit de durcissement est effectué au 
moyen d’un long ruban transporteur ou par des wagonnets établis 
suivant les circonstances, avec plateau relevable et abaissable. 

La machine, d’une construction un peu différente, est cons- 
truite pour un rendement journalier jusqu’a 20000 briques, avec 
lit de moule échangeable pour blocs pleins, blocs tunnels, dalles 
de ciment ete. 

Les tuiles en ciment ont également été lancées dans la pratique, 
dans une trés large mesure; dans ce but, la machine á combinaison 
perfectionnee, dont la maison Dr. Gaspary & Cie possède le brevet 
(fig. 346) permet d’obtenir avec une machine, des tuiles, tuy aux de 
drainage, briques et plaques; elle peut s’adapter a tous les formats 
de tuiles, et livre des tuiles de bel aspect et de grande résistance. 

La fabrication des tuiles est trés facile et peut étre confiée a 
| des ouvriers même inexpérimentés. L’&mail imperméable est 
obtenu à laide d'une spatule profilée à ressort breveté s. g. d. ; 
On" pose la a 
à Taide d'un tamis 
A automatique qui 
laisse tomber cette 
couleur sur les tuiles. 

Toutes les partics 
de la machine soumi- 
ses á une certaire 
usure, sont en acier 
trempe et facilement 
echangeables. Comn e 
fonds supports, il est 
recommandable d'em- 
ployer de la tóle es- 
tampée qui ne pese 
pas lourd et, par con- 
séquent, est parfaitement appropriée pour l'expédition, tout en 
offfant une grande resistance. Les briques travaillées sur des 
fonds supports de ce genre peuvent étre munies de fils de 
sécurité éprouvés contre les tempétes. 

De méme, le dispositif pour la fabrication de tuyaux de drai- 
nage rapidement échangeable est d'une construction qui permet, 
par exemple, d'obtenir journellement 2000 tuyaux de drainage de 
chacun 40 mm de diamétre. Tous les mandrins, pour la fabrication 
d’objets creux, se meuvent en méme temps; tous les tuyaux acheves 
sortent ensemble du moule et sont transportés pour étre durcis. 

Les moules du modele Gaspary pour canalisations ont de 
robustes et résistantes parois, et des fermetures tres facilement 
manoeuvrables, fermant cependant bien, ce qui évite une perte 
de temps pour le démoulage. Les mandrins sont construits 
pratiquement et permettent facilement le démoulage des tuyaux 
frais, sans secousses. L’usine livra déjà des moules de ce modèle 
pour estampage, coulage, pour tuyaux á couvre-joints et á man- 
chons (fig. 344 et 345). Les anneaux inférieurs pour les moules 
circulaires sont faits au tour. 





Fig. 317. 





Ein wichtiger Fortschritt im Dampfmaschinenbau. 
Mit Abbildung, Fig. 348. 


Ein bei allen mit Ventilsteuerung versehenen Dampfmaschinen 
oft eintretender Übelstand besteht darin, daß die Ventilspindeln 
hängen bleiben und auf die Dauer nicht dicht halten. 

Die Abdichtung der Ventilspindeln bei den Dampfmaschinen 
geschah bisher entweder durch mit Packung gefüllte Stopf- 
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Un progres important dans la construction des 
machines á vapeur. 
Avec gravure, fig. 348. 

Un inconvénient se présentant souvent dans les machines á 
vapeur á distribution par soupapes, est que les tiges de soupapes 
restent suspendues, et avec le temps ne sont plus étanches. 

L'étanchéité des tiges de soupapes des machines á vapeur a 





büchsen oder durch lange Führungsbüchsen, in welche die Spin- 
deln eingeschliffen wurden. 

Beiden Konstruktionen haften indessen folgende Mängel an: 
Zieht man bei ersterer Konstruktion die Stopfbüchsenbrille so 
weit an, bis sie genügend abdichtet, so bleibt die Spindel mit 
Sicherheit hängen; lockert man dagegen die Stopfbüchsenbrille, 
so treten Dampf und Kondenswasser, letzteres dabei in lästiger 
Weise umherspritzend, hindurch. 


Bei der eingeschliffenen, langen Führungsbüchse erzielt man 
zwar auf kurze Zeit ein befriedigendes Dichthalten, mit der Zeit 
nützt sich aber die Büchse so weit ab, daß entweder beim Hoch- 
druckzylinder der Dampf austritt, oder beim Niederdruckzylinder 
umgekehrt atmosphärische Luft in die Maschine eintritt und das 
Vakuum beträchtlich verhindert. Wird hierbei, wie es meistens 
der Fall ist, der durchtretende Dampf nach dem Kondensator 
eeleitet, so ist die Undichtheit der Büchse unschwer nachzu- 
weisen. Schließt und öffnet man abwechselnd diese Leitung, so 
steigt und fällt dementsprechend auch das Vakuum im Konden- 
sator und zwar differiert hierbei das Vakuum mindestens um 
3 cm, ein Beweis für die bedeutenden Luftmengen, welche durch 
die undichte Büchse zum Kondensator strömen. 


Die Abnutzung der Spindel wird noch dadurch beschleunigt, 
daß ein Schmieren derselben nicht gut möglich ist. Der von innen 
austretende Dampf bläst das von außen zugeführte Öl beständig 
weg, so daß sich die Spindel nach wie vor trocken bewegt. 


Infolge der hohen Temperaturen bei überhitztem Dampf ist 
es weiter auch nicht zu vermeiden, daß sich die Spindel verzieht 
und in geringem Maße krumm wird, und wenn diese Deformation 
auch nur klein ist, so genügt sie doch, ein Hängenbleiben der 
Spindel zu veranlassen. 


Zur Beseitigung des Hängenbleibens spannte man gewöhnlich 
die Ventil-Belastungsfeder stark an, und nahm damit den Nach- 
teil in Kauf, die äußere Steuerung unnötig zu belasten und deren 
vorzeitige Abnutzung zu beschleunigen. Man hat auch versucht, 
durch Anordnung eines Anschlages mittels der äußeren Steuerung 
die Spindel beim Hängenbleiben gewaltsam herunter zu drücken, 
doch dürfte dieser Gedanke wohl schwerlich als richtig bezeichnet 
werden können, da hierbei Brüche in der Steuerung nicht zu ver- 
meiden wären. l 


Alle im Vorstehenden geschilderten Übelstände werden 
vermieden durch die neue Ventilspindel- Abdichtung 


System König-Dreyer. 

Als besonderes Kennzeichen derselben tritt vor allem (man 
vgl. Fig. 348, Skz. 2) ihre Einfachheit und praktische Durch- 
bildung hervor. , 

Die Abdichtung ist eine doppelte, einmal durch die kurze 
Biichse a, welche willig an die Spindel d angepaßt ist und des 
ferneren durch einen kleinen, an der Spindel festgeklemmten 
Kolben b. 

Mit Absicht wird hierbei bewirkt, daß die kurze Büchse a 
nicht vollkommen abdichtet, sondern eine Spur Dampf hindurch- 
treten läßt, damit ein Festsetzen der Spindel sicher vermieden 
wird. 

Das endgültige Abdichten nach außen hin bewirkt der kleine 
dicht eingeschliffene und leicht schmierbare Kolben b, während 
der durch die Büchse tretende Dampfschwaden bei c mittels 
eines kleinen Röhrchens abgeführt wird. Je nach der in Frage 
kommenden Maschine kann das Röhrchen nach dem Auspuff, 
dem Rezeiver oder dem Kondensator geleitet werden. Im letzteren 
Falle würde sich unter dem Kolben b ein Vakuum bilden und die 
das Ventil schließende Federkraft noch unterstützen, ohne die 
äußere Steuerung zu belasten. 


Es ist somit mit der neuen Ventilspindel-Abdichtung eine 
Konstruktion geschaffen, welche die bisher sowohl an auslösenden 
als auch an zwangläufigen Ventilsteuerungen auftretenden Übel- 
stände des Hängenbleibens wohl beseitigen und eine größere 
Betriebsicherheit als bisher gewährleisten sollte. 

Hergestellt wird die neue Abdichtung von der durch ihre 
amerikanischen Stopfbüchsen bereits bekannten Firma Max 
Dreyer in Magdeburg. Gleich der amerikanischen läßt sich 
die König-Dreyerdichtung auch für Drucke bis 20 at und eine 
höchste Überhitzung auf 500% C verwenden. 
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été obtenue jusqu'á present par des presses-étoupe remplis de 
bourrage, ou par de longs manchons de guidage dans lesquels 
etaient rodes les tiges de soupapes. 

Ces deux constructions presentaient les défauts suivants: 
Avec la premiere construction, si lon serre le presse-¢toupe suffi- 
samment pour obtenir l'étanchéité, il est absolument certain que 
la tige de soupape restera en route; par contre si on laisse du jeu 
dans la boite du presse-étoupe, la vapeur et l'eau de condensation 
rentre, et cette dernière gene. 

Avec les longs manchons de guidage rodes, on obtient pour 
une courte durée une etancheite satisfaisante, mais petit á petit 
le manchon de guidage s'use, de sorte que, ou avec des cylindres 
á haute pression la vapeur sort, ou avec des cylindres a basse 
pression c'est l'inverse, et l'air atmosphérique entre dans la 
machine, ce qui gene considérablement l’obtention du vide. 

Si comme dans la plupart des cas, la vapeur est conduite vers 
le condensateur, le manque d'étanchéité du manchon est facile a 
constater: Si l'on ouvre et ferme alternativement cette canalisation, 
la pression de vide dans le condensateur monte et descend en 
conséquence, et la difference dans le vide est d'au moins 3 em, 
preuve de l'importante quantité d'air qui s'introduit dans le 
condensateur par suite des man- 
chons non étanches. 

L'usure de la tige est encore 
activée par le fait qu'il n'est pas pos- 
sible de la graisser convenablement. 
La vapeur sortant de l'intérieur 
chasse complètement l'huile intro- 
duite de l'extérieur, de sorte qu'à 
tous moments la tige se meut à sec. 

En suite de la haute tempéra- 
ture de la vapeur surchauffée, il est 
en outre inévitable que la tige de 
soupape se torde, légèrement. il est 
vrai, mais cette faible déformation 
suffit cependant pour provoquer un 
arrêt de la soupape. ; 

Pour parer à cet inconvénient, A N TARTA 
on place generalement des ressorts ÑS TS 
très puissants aux soupapes, mals on 
a alors Pinconvénient que la com- 
mande de la soupape est surchargée 
et s'use trop rapidement. On a égale- 
ment essaye, par l'installation d'une 
butée, de forcer la soupape á redes- 
cendre à laide de sa commande, 
mais cependant cette idée n'est que 
tres difficilement applicable, car, de 
ce fait, il se produit immanquable- 
ment des ruptures dans la com- 
mande. Tous les inconvenients décrits ci-dessus sont évités par 
je nouveau joint de tige de soupape, systeme Kónig-Dreyer. 





Le joint est double: il existe une fois par le court manchon 
„a ajusté librement sur la tige d, et en outre par un petit piston b 
fixé sur la tige. Avec intention, le court manchon a n'est pas 
complétement étanche, mais laisse passer un filet de vapeur. 
afin qu'il soit impossible que la tige se bloque. 

L’etancheite definitive vers l’exterieur est obtenue par un 
petit piston b parfaitement rodé et facilement graissable, tandis 
que la vapeur entrant par le manchon est évacuée en c a laide 
d'un petit tuyau. Suivant le genre de machines, le petit tuyau 
peut étre dirigé vers l'échappement ou vers le condensateur. Dans 
le dernier cas, il se produit au-dessous du piston b un vide qui 
renforce encore la force du ressort servant á la fermeture de la 
soupape, ceci sans fatiguer la commande de la soupape. 

On voit qu'avec ce nouveau joint de tige de soupape il est 
impossible que les tiges de soupapes se bloquent, qu'il s'agisse de 
soupapes commandées mécaniquement ou de soupapes libres, et 
on a ainsi une plus grande sécurité de service que précédemment. 

Ce nouveau joint est construit par la maison Max Dreyerá 
Magdeburg-S bien connue par ses garnitures métalliques améri- 
caines. Ces joints américains, peuvent étre employés pour pressions 


jusqu’à 20 atmospheres et pour vapeur surchauffee jusqu'à 500° C, 








Arbeiter-, Pünktlichkeits- und Leistungs-Kontroll- 
einrichtungen. 


Von grundlegender Bedeutung für die Wirtschaftlichkeit 
und Organisation des Betriebes ist die schnelle und zuverlässige 
Kontrolle der Pünktlichkeit und Leistung des einzelnen. 

Bei der jetzt veralteten Markenkontrolle waren — weil 
man vollkommen auf die handschriftlichen Aufzeichnungen des 
Portiers oder Meisters angewiesen war, — sowohl die Willkür 
Einzelner als auch Täuschungen und Irrtümer der Arbeiter 
leicht möglich. Hieraus entstanden dauernd Differenzen und 
unliebsame Auseinandersetzungen, die naturgemäß ein starkes 
Mißtrauen der Beteiligten nach sich zogen. Damit war aber 
dieser Kontrollart das Todesurteil gesprochen. 

Von den modernen Kontrollarten ist nun, besonders für 
die Pünktlichkeitskontrolle, erwähnenswert: Der Bundy- 
Schlüsselapparat, bei welchem jeder Arbeiter mittels eines 
Schlüssels den Apparat schließt, wobei ein Papierstreifen mit 
Angaben über das Kommen oder Gehen, in Stunden und Minuten, 
bedruckt wird. 


Alsdann wird der Vorderseite. 

















































































































Schlüssel von dem 2 ] 
Arbeiter an dem Betrieb: Schlosserei. | 
Schlüsselbrett auf- | 
gehängt. SH | 
Viel benutzt Lohnperiode vom 1. VII. bis 14. VII. 011. 
wird weiter der 
Punay-Bobel- Ne vraki | Nachmittag Abwesend ie 
Apparat Tag | +77 3,1 Total 
mit automati- kees et geht kommt| eet [kommt geht t| i 
scher Umechal- |nr [y esei 120] y 190 ao) | [on 
we? K "TT |DO|S oslëiäed S 128] 3 el 842 | 958 | 8%, 
glicht einen AS Tuje om 7 | ou 
Überblick über | 2 
die gesamte Ar- Sa |$ 650120815 $ 129| < 502 L Lass 
beiterschaft der- so | 70 | | | ii 
er o 57 1cog120| S Io Sen | |, 
spätkommenden ER 
Ges diejenigen Ar- P! E s Gseles1208| = 180] = gp ` | 1849), 
beiter, welche die ais 6545120 5 126 sem je GR 
Fabrik vorzeitig ` DOS 65812083 125| Sen | ND 
EN auto- FEIS 700/21905| & 125| = 602| | | ot, 
matisch in eine Gw asdl«ı FE KE 
SA ||% 6595 1203| $ 130 < 510 | 8'la 
Extra-Rubrik ver- sa | 6595120 E E n| i E 
zeichnet werden [Y | | | 5 | | | | 3 
und daher sofort Mo|$ 6: Gas ai 3 126 S 60 | BE! 
erkennbar sind. Di Illa 657|3 1202| 3 128| 3 604) | | 9% 
Auch der Apparat J Me 
an und für sich SEH 
arbeitet vollkom- 113 St. 





men selbsttätig BL ae 

und macht eine 

Bedienung unnö- 

tig und ersetzt daher in dieser Beziehung den Portier. In dem 
sog. Bundy-Kartenapparat ,,Billeteur* haben wir eine Ein- 
richtung, die das Kommen und Gehen des Arbeiters im Laufe 
einer Woche auf einer Karte untereinander registriert. 

Fabriken, die nur Lohnarbeiter beschäftigen, können diese 
Karten auch direkt zur Lohnabrechnung verwenden, da sie 
die vollstándige Arbeitszeit eines Arbeiters wáhrend der Lohn- 
periode enthalten. Es können dann noch Notierungen, wie 
Krankenkassenbeiträge, Invalidenversicherungen, Abzüge usw. 
vermerkt und die Karten zugleich als Lohnquittung be- 
nutzt werden. 

Zwar gibt es schon ähnliche Karten - Apparate, aber bei 
diesen kann man leicht die Markierung für einen anderen Tag 
bewirken, oder bereits erfolgte Markierungen durch Überdrucken 
unleserlich machen. Außerdem muß das Registrierwerk zu den 
verschiedenen Ein- und Ausgangszeiten umgestellt werden, was 
besonders dann stört, wenn. Leute außerhalb der gewöhnlichen 
Arbeitszeit ein bezw. ausgehen. 


Beim Bundy-Karten-Apparat ,,Billeteur“ trägt die Karte die | 


Bundy-Lohnkarte Modell K. 





Nummer des Arbeiters. Die Registrierung erfolgt in der Weise, daß ` 








Dispositifs pour contróler le travail et la 
ponctualite des ouvriers. 


Le contröle rapide et sür du travail et de la ponctualité des 
ouvriers est d'une importance capitale pour l'économie et l’organi- 
sation du service. 

Avec controle à contremarques démodé actuellement, 
comme lon devait sen rapporter absolument à l’anotation 
écrite du portier ou du contremaitre, le libre arbitrage de ceux-ci, 
de même que les mystifications ou erreurs des ouvriers étaient 
facilement possibles. Il en résultait constamment de ce fait des 
différences et des discussions désagréables, qui, naturellement 
contribuaient à une méfiance vis-à-vis des personnes entrant en 
ligne de compte. Ces inconvénients ont cependant prononcé la 
condamnation à mort de ce genre de contrôle. 

Parmi les systèmes de contrôles modernes, spécialement 
en ce qui concerne le contrôle de la ponctualité, mentionnons: 
L'appareil à clef Bundy, dispositif avec lequel chaque ouvrier 
ferme l'appareil au moyen d'une clef qui provoque sur une bande 

de papier l’impres- 
Schl. | 


Rückseite. sion de l'heure (en 
Name: | 





heures et minutes) 
d’arrivée et ' de 
sortie de l’ouvrier. 
L’ouvrier suspend 
ensuite la clef au 
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| Fabr.-Nr. 837. 


Carl Herbst 
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Auszahlung: 52 Mk. 26 Pf. service, et rem- 
| place pour ce der- 
15./VIL 011. | nier le portier. 
| Dans l'appa- 
reil nommé appa- 
reil à cartes Bundy 
„Billeteur“, nous avons un dispositif enregistrant l'arrivée et 
la sortie des ouvriers dans le courant d'une semaine. 

Les fabriques qui n’occupent que des ouvriers salariés peuvent 
également utiliser ces cartes directement pour le calcul des salaires 
car, elles contiennent le temps exact de travail de louvrier pendant 
la période de salaire. On peut en outre indiquer différentes anno- 
tations, telles que montants pour la caisse de maladie, assurances 
d'invalides, retenues, etc., et utiliser aussi ces cartes comme 
quittances. 

Il existe déjà de semblables appareils à cartes, mais ceux-ci 
présentent différents défauts. On peut facilement opérer des 





| falsifications en faisant des annotations pour un autre jour ou en 


faisant des inscriptions sur d'autres déjà faites antérieurement, 
dans le but de rendre certaines annotations illisibles. En outre le 
mécanisme enregistreur doit pour certains appareils être mis au 


| point au moment d'entrée et de sortie, ce qui présente un désa- 


grément important lorsque des ouvriers arrivent ou partent à 
un autre moment que l'heure d’arrivee ou de sortie ordinaire. 

Dans l’appareil à cartes Bundy ,,Billeteur*, la carte porte 
le No. de l’ouvrier. L'enregistrement s'effectue dans le sens que 


der Arbeiter die Karte - Kopf nach unten - in den dazu bestimmten 
Schlitz am Apparate einfiihrt und auf einen Hebel driickt. Der 
Apparat druckt dann Wochentag, Stunde und Minute ab, gleich- 


zeitig schneidet er selbsttätig ein Stückchen der Karte an der 


Seite ab. Dadurch wird der Raum für die nächste Registrierung 
frei. Ein Mißbrauch ist also unmöglich gemacht. 


Für Betriebe mit wechselnder Schicht oder ungleichen Ar- i 
beitszeiten ist der ‚„‚Billeteur‘‘ ebenfalls zu gebrauchen, da sowohl ` 


der ein- als auch der ausgehende Arbeiter registrieren 
kann, ohne daß der Kartentrichter umgestellt werden müßte. 


arbeiten läßt sich der Apparat verwenden. 
Bei größeren Akkorden, z. B. im Maschinenbau, wird 





für jede Kommission eine Karte ausgegeben. Der Arbeiter 

. D D D e H | 
registriert darauf Beginn und Ende seiner Arbeit. Der Meister ` 
| L’ouvrier enregistre sur cette dernière le commencement et la 


bezeichnet dahinter die Art der Arbeit, z. B. Schmieden, 
Fräsen usw. (kann auch gleich vorgedruckt werden). Unter 
Umständen ist es sogar zu empfehlen, für jede Arbeitsart 


eine besondere Karte (event. verschiedenfarbig) zu benutzen. — | 


Besonders wert- 



















































































l’ouvrier introduit la carte, tete tournée vers le bas dans la fente 
de l’appareil destinee a cet effet et presse sur un levier. L’appareil 
imprime alors le jour de la semaine, l'heure et la minute et coupe 
en méme temps automatiquement un petit morceau sur le cote 
de la carte; de ce fait, l'espace pour l'enregistrement suivant 
devient libre. Un abus est ainsi done rendu impossible. 
L'emploi du ,,Billeteur* est également recommandable pour 
exploitations avec équipes de rechange ou temps de travail irré- 
vuliers, car aussi bien l'ouvrier arrivant que celui partant peuvent 


| être enregistrés sans que l'appareil a cartes nécessite de mise 
Selbst fiir die Kontrolle und Berechnung von Akkord- | 


au point. 

L’appareil peut également être employé pour le controle et 
le calcul des travaux à forfaits. 

Pour de grands forfaits, par exemple dans la construction 
des machines, on délivre une carte pour chaque commission. 


fin de son travail. Le contremaitre précise derrière le genre de 
travail, par exemple ouvrage de forge, fraisage, etc. (peut étre 
également imprimé). Il est en tous cas recommandable pour 

chaque genre de 
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trolle. Man kann 

deren Karten für 8- und l4tägige, Halbmonats- und Monats- 
löhnung benutzen. Ebenso kann auf den Karten außer der Lohn- 
abrechnung die Material- und Lagerkontrolle vermerkt werden. 


l’arrıvee et le dé- 


part ainsi que pour le travail à forfait et à l'heure. On peut 


Besonders erwähnenswert ist, daß der Apparat automatisch alles ` 


regelmäßige und pünktliche Kommen und Gehen violett-blau, 
alle Arbeitsunterbrechungen, Zuspätkommen oder zu frühes 
Gehen ebenfalls automatisch in rotem Druck erscheinen läßt. 

Beim Bundy - Apparat „Modell K“ stellt sich der Karten- 
trichter selbsttätig auf dasrichtige Feld ein wenn der Apparat nicht 


utiliser les cartes pour un salaire de 8 et 15 jours, d'un 
demi mois et d'un mois entier. On peut également indiquer 
sur les cartes outre le calcul des salaires le contróle du ma- 
tériel et du dépôt. Il faut dire spécialement ici que l'appareil 
marque automatiquement tous les arrivées et départs régu- 


_ hers et ponctuels en violet et bleu, et tous les calculs du travail. 


mit der Handverstellungseinrichtung, — bei welcher die Trichter- ` 


verschiebung mit der Hand geschieht — versehen ist. Ebenso 


kann dort, wenn ein Arbeiter zu außergewöhnlicher Zeit geht oder ` 


kommt und zu diesem Zwecke den Trichter auf Extra-Ein- oder 
-Aus stellt, keine Störung eintreten, da der Trichter nach er- 
folgter Abstempelung sofort selbsttätig wieder in seine jeweils 
erforderliche Grundstellung zurückgeht. Im übrigen bedarf der 


Apparat während der ganzen Lohnperiode, außer dem gewöhn- ` 


lichen Aufziehen der Uhrfeder keiner Bedienung. 


arrivées tardives ou departs hátifs également automatiquement 
en rouge. 

Dans l'appareil Bundy „Modèle K“, Pappareil à carte se 
place de lui-même automatiquement A l'endroit nécessaire s'il 
n'est pas prévu de dispositif de reglage à main. De même, lorsqu'un 
ouvrier arrive ou part en temps extraordinaire, il peut placer 
‘ouverture sur arrivée extra ou sortie extra sans qu'il se produise 
aucune perturbation et une fois l'impression faite, louverture 
reprend sa position primitive. En un mot l’appareil pendant sa 
période entière de controle du travail ne nécessite aucun service 
outre le remontage ordinaire du mécanisme. 
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Eine neue Art der selbsttätigen Regelung der 


Speisewasserzuführung bei Dampfkesseln. 
Mit Abbildungen, Fig. 350 bis 352. 

Schon seit längerem ist man sich über die Vorteile der selbst- 
tätigen Speisung von Dampfkesseln vollständig klar, nur 
fehlte es bisher an einem wirklich zuverlässigen Apparat um 
diese Speisung durchzuführen. 

Der Hauptwert der selbsttätigen Kesselspeisung liegt ja 
darin, daß im Kessel auf die Dauer einunddieselbe Wasserhöhe 
bzw. einundder- 

selbe Wasser- 
stand eingehalten 
und dem Kessel 
jeweils dasjenige 

Quantum an 
Wasser wieder 
zugeführt wird, 
was er gerade 
verdampft. Die 
Folgen eines der- 
artigen Betriebes 
sind aber ebenso 
_ beachtenswert, 
daß man diese 
Art des Betriebes 
unbedingt durch- 

führen sollte. 
Einmal wird so 
die Verdampfung 
zu einer gleich- 
mäßigen, weiter erspart man Brennstoff, ebenso erhöht sich 
die Sicherheit gegen Explosionsgefahr, da dort wo kein Wasser- 
mangel eintreten kann, ja auch eine Gefahr für eine Explosion 
bei der heutigen Bauweise der Kessel ausgeschlossen ist. 

Beriicksichtigt man daneben noch, daß unter diesen Um- 
ständen der Heizer zugleich ein leichteres Arbeiten hat und sich 
mehr um die Hilfsapparate usw. der Anlage sowie die Feuerung 
kümmern kann, so ist auch dadurch der Wert der selbsttätigen 
Kesselspeisung nur noch mehr bewiesen. 

In dem als System Schulte bekannten Speiseregler scheint 
nun ein Automat gefunden zu sein, der die oben angegebenen 
Anforderungen zu erfüllen vermag. 

Der ganze Automat besteht aus einem Speiseventil Fig. 351, 
Skz. 1 und einem selbsttätigen Regler Fig. 351 u. 352. 

Das Speiseventil ist gleichzeitig als Rückschlagventil aus- 
gebildet, so daß man sich ein besonderes Rückschlagventil, wie 
es bisher nötig war, in Zukunft ersparen kann, das Speiseventil 





Fig. 349. Z. A.: Feuerlöscheinrichtungen mit Sulzer- Zentrifugalpumpen. 


„Schulte“ stellt eben einen Ersatz des gesetzlich vorgeschriebenen 
Rückschlagventils dar. Zum Einbau des Speiseventils braucht 
man die Speiseleitungen selbst nicht zu verändern. 

Speiseventil sowie Speiseregler haben keine Stopfbüchsen 
im Gegenteil sämtliche beweglichen Teile besitzen reichlich 
Spiel, so daß sie nicht festgeklemmt werden können. Ebenso 
ist hier keine Hebelbelastung vorhanden, desgleichen auch keine 
Verengung des Querschnitts, die Schließkraft stellt sich viel- 
mehr selbsttätig, der Größe des Kesseldruckes entsprechend, ein. 


| Es fehlt demzufolge der Speisepumpe jeder dauernde unnötige 


Widerstand. 

In Verbindung mit einem Regulierhahn, wie er bei g in 
Skz. 1, Fig. 352 wiedergegeben ist, läßt sich das Speiseventil 
auch als „halb selbsttátiges* verwenden. Durch Drehen 

SCH des Handgriffes 
am Ventil g kann 
dasselbe geöffnet 
und geschlossen 
werden. Diese 

Einrichtung 

empfiehlt sich 

besonders für 
Kessel, bei denen 
die Speiseventile 
sehr hoch sitzen, 
dann braucht der 
Heizer eben nicht 
bei jeder Spei- 
sung und bei je- 
dem Kessel zwei. 
mal an die Spei- 
seventile heran- 
zutreten. 

Der selbst- 
tätige Regler, 
Skz. 2 und 3, Fig. 352 ist ein kleiner Apparat, den man zweck. 
mäßig an der Stirnwand des Kessels oder an einer passenden 
Stelle im Kesselhause anbringt. 

Im Ventilkegel a (Fig. 352, Skz. 1) des Speiseventils ist eine 
Spindel b lose, also beweglich, angeordnet. Der Ventilkegel kann 
sich infolgedessen beim Speisen um den Ventilhub bewegen und 
als Riickschlagkegel arbeiten. Auf dem unteren Ende der Spindel b 
ist eine Führungsscheibe c angeordnet. Diese bewegt sich mit 
etwas Spiel, dichtet also nicht ab. Sie hat infolgedessen auch 
nicht etwa die Wirkung eines Kolbens, sondern dient nur zur 
Kraftübertragung beim Öffnen und Schließen des Speiseventils. 
Zur Abdichtung dieser Führungsscheibe ce dient die Gummi- 
scheibe d; diese hat keine Kraft zu übertragen, wirkt also auch 
nicht als Membrane. 

Nach Vorstehendem würde also der neue Speiseregler, wenn 
man so sagen will, ohne Kolben und ohne Membrane arbeiten 

Die Wirkungsweise dieses von Ludwig Honigmann 


S. 279. 
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in Düsseldorf gebauten Speisereglers ist kurz gesagt folgende: 
Die Kraft zur Betätigung des Speiseventils wird vom Druck 
in der Speiseleitung ausgeübt. Sie hängt demnach nicht 
von einer fremden Kraftquelle ab und kann infolgedessen auch 
nicht versagen oder unbefugter Wiese ausgeschaltet werden. In 
dem Augenblicke, wo der Kessel in Betrieb genommen wird, 
ist auch diese Kraft vorhanden. Der Kessel braucht bei diesem 
Apparate nicht erst einen bestimmten Druck zu haben, sondern 
der Apparat arbeitet, sobald der Wasserstand 
im Kessel wechselt, d. h. fällt oder steigt. 
Ebenso ist hierbei die Größe des Kesseldruckes 
gleichgültig, weil sich der Druck in der 
Speiseleitung dem Kesseldruck anpaßt. 

In Fig. 352, Skz. 1 bis 3 ist der Speise- 
regler so dargestellt, daß ein gewünschter 
Wasserstand im Kessel gerade erreicht und 
das Speiseventil infolgedessen geschlossen Ist. 
Der Schwimmer k hat demzufolge seine höchste 
Stellung angenommen und im automatischen 
Regler das Ventil i geschlossen, das Ventil h 
dagegen geöffnet. Es ist demnach nur die obere 
Seite der Führungsscheibe c vom Druck der 
Speiseleitung belastet, d. h. das Speiseventil 
ist geschlossen; die untere Seite dagegen ist 
entlastet. 

Sinkt jetzt das Wasser im Kessel wieder, 
so sinkt naturgemäß auch der Schwimmer k; 
er öffnet das Ventilchen i und schließt das 
Ventil h. Dadurch steht der Raum o unter- 
halb der Führungsscheibe c in direkter Ver- 
bindung mit der Speiseleitung und das Speise- 
ventil wird wieder geöffnet. 

Die Verbindungsleitungen m und n haben eine Weite von 
8 mm im lichten; man kann sie beliebig verlegen, auch sind sie 
nicht von einer bestimmten Lage abhängig. 

Haben alle Kessel genug Wasser, sind alle Speiseventile 
geschlossen und versucht die Speisepumpe weiter zu arbeiten, 
so entsteht ein kleiner Überdruck; diesen benutzt man, um die 
Speisepımpe mit Hilfe des selbsttätigen Druckreglers 
Fig. 350 selbsttätig an- und abzustellen. 





Fig. 350. Z. A.: 
Eine neue Art der 
selbsttätigen Rege- 
lung der Speise- 
wasserzuführung 
bei Dampfkesseln. 


Neuere Gas-Retortenanlagen. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 32.. 


Auf einem der letzten Kongresse der „Institution of Gas 
Engineers‘ wurden zwei Fragen von besonderer Wichtigkeit be- 
handelt. Die erste betraf die Feststellung des Wertes der Bestand- 





Fig. 351. Z. A.: Eine neue Art der selbsttátigen Regelung der Speise- 
wasserzuführung bei Dampf kesseln. 


teile des Leuchteases mit Rücksicht auf den Leuchtwert des 
Gases und die zweite die Frage: Welche neuen kontinuierlich 
und periodisch arbeitenden Retortenöfen sind zur Zeit besonders 
ım Gebrauch. Aus der Antwort auf die letztere Frage geben wir 
das wichtigste nachstehend wieder. Bemerkt sei, daß der Bericht- 
erstatter hierüber der Ingenieur Thomas Holgate war. 
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I. 
Vertikal-Retorten mit intermittierender Beschickung. 


Hierher gehört die sog. Bueb-Retorte, eine Konstruktion 
von Direktor Dr. Bueb in Dessau, die sich auf dem Kontinent 
in ziemlichem Umfange in Anwendung findet, und deren augen- 
blicklich eine Anzahl in die Gasanstalt Sunderland eingebaut 
werden. 

Die Retorten dieses Systemes haben eine Länge von 4 m. 
Man wählte diese Länge mit Rücksicht auf den Destillations- 
prozess, der in der 4 m Retorte nachyewiesenermaBen sicherer 
verläuft, als in der 5m Retorte, die man anfänglich benutzte. 
Die Vorteile dieses Retortentypes, den man auch als „Dessauer 
Retorte‘‘ bezeichnet, sind vor allen Dingen in der einfachen Be- 
dienung zu suchen, indem jetzt nur noch zwei Handreichungen 
statt drei erforderlich sind. Dies rührt wohl mit davon her, daß 
die Chargen etwas länger dauern und zum Beschicken und Ent- 
leeren der Retorte weniger Arbeit erforderlich ist als früher. 
Die bei diesem Retortensvstem sonst noch vorhandenen Vorteile 
werden nach Ansicht des Vortragenden in der Hauptsache durch 
den — wenn auch nur geringen — Verlust an Leuchtwert und 
an Heizkraft, den das Gas erleidet, aufgehoben. (?) 

Der vergleichsweise Wert der Retorten von 4 und 5 m Länge 
wurde experimentell in den Gaswerken zu Genua, Mailand und 
Berlin und zwar dort mit Retorten von 5 m, und in Dessau mit 
Retorten von 4 m festgestellt. Destillationsobjekte waren dabei 
Boldon- oder Durhamkohlen. In Berlin beispielsweise hat sich 
ein gew. Körting ganz besonders Mühe gegeben, die Nachteile 
der sog. 5 m Retorte zu beseitigen. Das Resultat war aber nach 
Ansicht des Vortragenden ein negatives. Das Gas, welches er- 
zeugt wurde, enthielt nach der Analvse immer noch eine, wenn 
auch nur geringe Zahl von unverbrennlichen Beimengungen und 
merkbare Kohlensäuremengen. 

Die Anlage zu Sunderland, die sich, wie schon gesagt, augen- 
blicklich in Bau befindet, setzt sich aus sechs Gruppen von je 
zehn Retorten zusammen. Jede Retorte hat 4m Länge und oben 
einen Querschnitt von 0,57-0,23 m und unten einen solchen 
von 0,658-3,45 m. Die Retorten sollen zweimal täglich mit 
500 bis 560 kg beschickt werden, was per Tag einem Gewicht 
von 60 bis 65 Tonnen entsprechen würde. Das Massıv der gesamten 
Anlage hat eine Länge von 27,6 m und eine Tiefe von 5,53 m. 
Die Höhe des Retortengemäueres stellt sich auf 6,6 m. Der Ab- 
stand von Oberkante Gemäuer bis zum Boden der Bunker stellt 
sich auf 2,95 m im lichten, während sich die obere Kante der 
Bunker 12,3 m über dem Erdboden befindet. 

Die Kohle wird so chargiert, daß die großen Stücke in der 
Mitte und die kleinen Stücke am Umfange zu liegen kommen. 
Die Saugwirkung des Saugzugmotors wird durch einen Retorten- 
Regulator reguliert. 

Der Generator, der die zur Destillation erforderliche Wärme 
liefert, hat dieselbe Höhe wie die Retorten. Er wird durch eine 
Anzahl von Öffnungen, die mit dem Dechargierpodeste in direkter 
Verbindung stehen, mit Koks beschickt. Der aus den Retorten 
ausgezogene, noch glühende Koks fällt in einen Trichter; dieser 
leitet ihn in einen Transporteur, der in einem Kanal im Massiv 
des Mauerwerkes untergebracht ist. 

Es versteht sich von selbst, daß die Resultate der ersten 
in England gebauten Anlage dieser Art mit großem Interesse 
seitens der Gastechniker erwartet werden, zumal man nach den 
in Deutschland mit diesen Retortensystemen erzielten Erfolgen 
berechtigt ist, auch hier ein gutes Resultat zu erwarten. 


11. 


Vertikale Retorte für ununterbrochene Beschickung, 
System Woodhall-Duckham. 


Dieses System, das unter dem Namen Bournemouth be- 
kannt ist, wird zur Zeit in den Vereinigten Staaten in der Gas- 
anstalt von Nine Elms praktisch erprobt. Die dortige Anlage 
umfaßt vier Retorten. — Es finden sich allerdings noch in einer 
ganzen Anzahl anderer Städte gleichartige, auch wesentlich 
größere Anlagen, deren Namen der Vortragende in seinem Be- 
richt angibt *). 


*) Vgl. dazu: , Engineering‘ und „Portefeuille économique“ Sept. 1911. 





Bei den neuesten Installationen werden für das Dechargieren 
der Koke rotierende Trommeln benutzt, und die Geschwindigkeit 
der Evakuierung des Kokes bestimmt das Vorwärtsschreiten der 
Kohlen in der Retorte. Die Einrichtung der Retorten ist eine 
derartige, daß es nicht nötig ist, zur Abkühlung der Koke eine 
besonders große Wassermenge aufzuwenden; infolgedessen fällt 
der zur ersten Retortenanlage gehörige Wasserbehälter für das 
Abkühlen der Koke weg. 

Die allgemeine Anordnung des Ofens ist aus Fig. 2 und 3, 
Tafel 32 zu erkennen. Fig. 3 zeigt rechts bei g den Generator 
zur Beheizung der Retorten. Dieser hat, wie man sieht, eine etwas 
ungewöhnliche Höhe; er wird vollständig mit Brennstoff gefüllt, 
und die Gasentnahme erfolgt etwa in halber Höhe des Generators, 
um auf diese Weise ein Gas von möglichst gleichmäßiger Wärme 
und gleichmäßiger Beschaffenheit zu erhalten. Der Koks.der 
den vertikal angeordneten Retorten entnommen wird, ist so 
vorzüglich, daß er als geradezu ideales Brennmaterial gelten kann. 
Die Beschickung der Retorte erfolgt durch die zylindrischen 
Aufsätze b, Fig. 3, die Koksentnahme durch die Zylinderver- 
schlüsse f, in denen bei em den Ausläufen Schleuderrädchen an- 
geordnet sind (vgl. Fig. 2). Die Gase aus dem Generator werden 
durch das aus Fig. 3 ersichtliche Kanalsystem auf Schlangen- 
wegen um die Retorte herumgeführt und entweichen nach ihrer 
Ausnutzung ın den Fuchs. Die Kohlenbunker sind in Fig. 3 
mit a bezeichnet, sie liegen über den Füllzylindern b. 

Der Nutzeffekt einer derartigen Retorte ist nach den ersten 
Versuchen zu etwa 40,5% anzunehmen. Die Zusammensetzung 
des Gases richtet sich selbstverständlich nach der gewählten 
Destillationstemperatur und gibt der im ‚Engineering‘ abge- 
druckte volle Bericht darüber näheren Aufschluß. 


IM. 


Vertikal-Retorte mit ununterbrochener Beschickung 


System Samuel Glover und John West. 


Retorten dieser Art finden sich im St. Helens Gaswerk zu 
London, wo sie seit Oktober des Jahres 1908 in Betrieb stehen. 
Fig. 9 auf Tafel 32 gibt einen KEES durch einen Ofen 
wieder. 

Der Ofen besteht aus einem gemauerten Massiv, in das ge- 
wöhnlich acht Vertikal-Retorten eingebaut sind. Jede Retorte 
hat 0,71. 0,305 m am Kopfe und 0,76 . 0,46 m an der Basis Weite. 
Das Mauerwerkmassiv nimmt eine Grundfläche von 5,2. 4 m eir, 
bei rund 10 m Höhe. 

Die Destillationsstoffe werden hier durch einen Elevator zu- 
geführt und in einem rinnenartigen Bunker über den Retorten 
aufgespeichert. Infolgedessen vollzieht sich die Füllung der Re- 
torten lediglich unter dem Einfluß der eigenen Schwere des 
Rohmaterials. Zwischen die Füllrümpfe d der Retorten und den 
Brennstoffbunker b sind Abschlußschieber c eingeschaltet, um 
die Beschickung regulieren zu können. 

Der Generator zur Beheizung der Retorten liegt an der Seite. 
Sein Beschickungstrichter befindet sich 4,6 m über dem Erc- 
boden und ist mit einem sog. Autoklav-Verschluß ausgerüstet. 

Eine Eigentümlichkeit dieser Öfen ist die Zirkulation von 
sekundärer Luft um die unteren 90 cm der Retorten, um so den 
in diesen enthaltenen Koks bis zu einem gewissen Grade abzu- 
kühlen. Unten sind an den Retorten bei f sog. Kokssäcke ange- 
hängt, die am Boden mit leicht zu öffnenden Verschlüssen g ver- 
sehen sind. 

Gewöhnlich erhält man 12 bis 13 Kilo Koks aus 100 Kilo 
destilliertem Brennstoff. 

Die unteren Verschlüsse an den Kammern sind mit sog. 
Drehböden versehen. Man leitet nach Schluß eine Wenigkeit 
Wasser in den Ring und stellt sich auf diese Weise einen Wasser- 
verschluß her. An der Basis jedes Retortenpaares befindet sich 
dann weiter eine Platte, die mit einem Arm in Verbindung steht, 
der sich alle 15 bis 20 Minuten einmal dreht und den Koks in 
die Kokskammer befördert. Die Geschwindigkeit der Dechar- 
gierung ist veránderlich. Die Tagesleistung, berechnet auf 
24 Stunden, stellt sich auf rund 2,5 Tonnen für eine einzelne 
Retorte. 

Durch Zug an einem Hebel öffnet man den hydraulischen 
Verschluß an der Kokskammer und das Wasser fällt gleichzeitig 


Übung nicht erfordern. 


mit dem Koks in einem unterhalb der Kammer aufgestellten 
Wagen oder in einen Conveyor. 

Es ist ohne weiteres klar, daß bei diesem Retortensystem die 
vom Arbeiter auszuführenden Handreichungen verhältnismäßig 
noch geringer sind, auch sind sie so einfach, daß sie eine besondere 
Auf Grund dessen sind denn auch die 
Versuche im Gaswerk St. Helens bis heute zur Zufriedenheit 
verlaufen, was sich schon dadurch kund gibt, daß man z. Zt. an 
eine Ausdehnung der Retortenanlage denkt. 


Versuche mit anderen Vertikal-Retorten werden zur Zeit 
in Glasgow, Edimbourg und Cleethorpes vorgenommen, jedoch 
sind die Resultate derselben noch nicht weiter bekannt geworden. 
Bei der Anlage in Market Harborough benutzt man Retorten, 
die im Winkel von 45° geneigt und unter den Namen „Gr. Love“ 
bekannt sind. Deren Chargieren und Dechargieren verursacht 
etwas mehr Arbeit als bei vertikalen Retorten, auch treten Gegen- 
drücke auf. 

IV. 


Die Resultate, die man mit dem oben erwähnten vertikalen 
Dessauer Retorten bisher erzielte, haben naturgemäß auch die 


IQ, 


GC 


TANA 
<A PO X ; 





— elie. NF 
le 
El = Re | 
Be III DB SN ei | 
i SS SE N a 
J N 
Fig. 352. Z. A.: Eine neue Art der selbsttätigen Regelung der Speise- 


wasserzuführung bei Dampfkesseln. 


Konstrukteure der alten lierenden Retorten nicht schlafen lassen. 
Man macht heute alle Anstrengungen, die Leistung dieses alt- 
bewährten Ofens zu verbessern. So hat beispielsweise J. F. Bell 
in Derby Versuche mit liegenden Retorten angestellt, dahin- 
gehend, daß er die Retorte mit Material beschickte, das 6, 8, 10 
und 12 Stunden in der Retorte bleiben mußte. Ebenso wurde 
für eine liegende & -Retorte von 0,56 .. 0,45 m Querschnitt, so- 
wie 5,8 m Länge eine Charge angewandt, die einen freien Raum 
von 50 bis 75 mm belies. Die Destillation vollzog sich in der Weise, 
daß rund 50 kg in der Stunde vergast werden konnten. Natur- 
gemäß erstreckten sich die Versuche auch auf gleichzeitige Herab- 
minderung der Bedienung der Retorte. 

Die Fig. 1 u. 3 bis 8, sowie 10 bis 14 der Tafel 32 geben die 
Retortenanlage zu Derby wieder. Die dort erzielten Resultate 
wurden s. Z. durch den Vorsitzenden der South Metropolitan 
Gas Co. veröffentlicht und als eine Rehabilitation des Rufes 
der alten Retorte bezeichnet. 

Trotz alledem glaubt der Vortragende, daß diese Retorten- 
anlage immer noch nicht mit denen, die oben beschrieben wurden, 
konkurrieren kann, ebenso auch gegen das in Deutschland weit- 
verbreitete System Koppers nicht aufkommen wird. 

In den Figuren der Tafel bezeichnet a den Kohlen-Trans- 
porteur, b die unterhalb desselben angeordneten Bunker, deren 


ee OS ees 


jeder genügend Material für 24 Stunden aufzunehmen vermag. 
Bei c, in Fig. 1 steht augenblicklich die Dechargiermaschine, 
Patent Jenkins de Brauwer, bei d befindet sich ın derselben 
Figur die Dechargiermaschine und mit e ist der Arbeitsflur be- 
zeichnet. Der Schornstein befindet sich bei f; bei g steht ein 
Kohlenelevator und bei h ein kleiner 45 PS- Motor zu seinem 
und des Kohlentransporteurs Betriebe. 

Unterhalb des Einschúttrumpfes vom Elevator 
sich der Kohlenbrecher k. 

Die konstruktive Ausführung der Vorlage ist aus Fig. 12 und 
dem Detail Fig. 8, welch letzteres speziell den hydraulischen 
Verschluß zeigt, zur Genüge erkennbar. Fig. 11 gibt eine Vorder- 
ansicht eines Ofens mit den Retorten- Mundstiicken und Rohr- 
anschlüssen. Die Fig. 10 gibt eine Querschnittsskizze der Retorte 
von der Gasanstalt Derby mit 610 kg Füllung, während Fig. 4 
der Tafel eine Skizze der Norwich-Retorte mit 1070 kg Inhalt 
und einem Querschnitt von 240 bis 305 mm, sowie einer Lance 
von 6,4 m veranschaulicht. 

Die 10er Retortenöfen in Norwich, die jetzt durch Glower- 
Retorten ersetzt werden, haben, nebenbei bemerkt, augenblicklich 
in den Gasanstalten in weitem Umfange Anwendung gefunden. 


g befindet 


Die Herstellung geschweißter, nahtloser und bieg- 
samer Metallrohre. 


Von Diplom-Ingenieur Ernst Preger in Frankfurt a, M. 
Mit Abbildungen, Fig. 353 bis 361. 

In diesem Aufsatz soll die Herstellung von Rohren mit kreis- 
ringförmigem Querschnitt aus Schmiedeeisen usw. besprochen 
werden. 

Es herrscht auf dem Gebiete der Rohrfabrikation eine sehr 


große Mannigfaltigkeit und auch Geheimniskrämerei. Die grund- 





Fig. 353.*) Z. A.: 


Die Herstellung geschweißter, nahtloser und biegsamer Metallrohre. 


und werden aus Blechstreifen hergestellt, welche meist auf dem 
Universalwalzwerk oder dem Triowalzwerk gewalzt wurden. 
Die Breite der Rohrstreifen braucht durchaus nicht gleich dem 
Rohrumfang zu sein, ebenso wie auch die Blechstärke nicht 
Es wird eher die 
Streifenbreite größer als der Umfang, die letztere oft etwas kleiner 
sein als die Wandstärke des fertigen Rohres. 
Verarbeitung 


gleich der Rohrwandstärke zu sein braucht. 


Durch die spätere 


erhält dann 
erst das Rohr 
den richtigen 
Durchmesser 
und die rich- 
Wand- 

Man 


kann aus ein 


tige 
stirke. 


und demsel- 





ben Rohrstrei- 
fen verschie- Fig. 354. Z. A.: Die Herstellung geschweißter, nakt- 
dene Rohr- loser und biegsamer Metallrohre. 


was für die Größe und Kosten des Roh- 
materiallagers nur günstig ist. 


nummern herstellen, 


An das eine Ende des Streifens schweißte man bis vor einigen 
Jahren auf dem Ambos von Hand einen Rundstab von ca. 34 m 
Länge nach Fig. 354, Skz. 4.und legte dann den Streifen in einen 
Schweißofen, so daß nur ein Ende des Rundstabes aus der Tür 
hervorragte. 

In neuester Zeit spart man sich das Anschweißen des Rund- 
stabes, sondern 
legt den Strei- 
fen ohne jede 
weitere Vorbe- 
reitung in deu 

Schweißofen 
und faßt dann 
später den 
Streifen mit 

Art 
Schmiedezange, 


einer 


die so dünn ge- 
halten ıst, daß 
sie ohne Schwie- 
rigkeit durch 
im nach- 
be- 
schriebene Zieh- 
Hat 
der Blechstrei- 
eine recht 
saftige Sch weiß- 
hitze 


die 
folgenden 


tüte geht. 
fen 


erreicht, 


legenden Gedanken der verschiedenen Herstellungsarten sind ja ! so wird er auf einer Schleppzangenziehbank (Fig. 353), durch 


zwar durch die Patentschriften und gelegentliche Veröffent- 
lichungen bekannt, wie aber die Fabrikation von Rohren augen- 
blicklich geschieht, ist sehr oft nur schwer oder gar nicht zu 
erfahren, 
Umso interessanter sollte die 
nachstehende Abhandlung sein, die auf eigenen Erfahrungen auf 
diesem Gebiete aufgebaut ist. 


l. Stumpf geschweißte Rohre, Gasrohre. 


fast ausnahmslos nicht gestatten. 


Stumpf- 


geschweißte Rohre haben einen Querschnitt nach Fig. 354, Skz. 1 | 


weil die Rohrfabriken die Besichtigung ihrer Anlagen | 





eine Ziehtüte aus Stahlguß, Fig. 354, Skz. 3 hindurch gezogen, 
dadurch zum Rohr zusammengebogen und mit den Rändern 
aneinander geschweißt. Mit modernen Einrichtungen gelingt die 
Schweißung schon beim ersten Durchzug. Früher zog man das 
Rohr nur zum Vorbiegen durch die erste Ziehtüte, brachte es 
dann in den Schweißofen zurück und zog das Rohr nochmals 
durch eine zweite engere Ziehtüte, in welcher erst die SchweiBunyg 
vollzogen wurde. Oft mußte das Rohr noch eine dritte Ziehtüte 


*) Schleppzangenziehbank von Otto Froriep in Rheydt. 
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passieren. Ein Dorn im Inneren des Rohres wird heute und 
wurde auch früher nicht angewendet. 

Fig. 360 zeigt die Anlage eines Schweißofens mit anschließen- 
der Schleppzangenziehbank. Die Schleppzangenziehbank ist ent- 
weder einfach oder aber meist doppelt, damit man entweder 
schneller arbeiten kann oder nach der älteren oben beschriebenen 
Methode Vorzug und Schweißzug von demselben Ofen aus und 
auf dersel- 
ben Zieh- 
bank vor- 

nehmen 

kann. 
Die Zieh- 
geschwin- 
digkeit be- 
trägt 1 bis 
1,5 m/Sek. 
Unmit- 
telbar in 
der Rich- 
tung der 
Ziehbank 


schlieBt sich eine Maschine zum genauen Kalibrieren des Rohres 





Z. A.: Die Herstellung geschweißter, nahtloser 
und biegsamer Metallrohre. 


Fig. 355. 


an. Diese ist entweder nochmals eine Ziehbank, die sogen. 
Kratzbank, auf welcher das noch rotwarme Rohr durch einen 
scharfkantigen Hartgußring gezogen und auf genaues Maß ge- 
bracht wird, oder aber die Kalibrierung geschieht durch ein 
Paar mit halbkreisförmigen Kalibern versehenen Walzen, ähnlich 
Fig. 358 nur ohne Anwendung eines Dornes. 

Die Rohre werden gerichtet entweder in rotwarmem Zustand 
durch Aufschlagen in eine eiserne Rinne, Fig. 355, Skz. 1, oder 
in kaltem Zustand durch eine Richtmangel, Fig. 355, Skz. 2, 
oder durch eine Walzenrichtmaschine mit mehreren halbkreis- 
förmig ausgedrehten Walzen, Fig. 355, Skz. 3, oder durch zwei 
hyperboloidische Walzen, Fig. 355, Skz. 4. Die Einrichtungen 
nach Skz. 3 und 4 sind vorteilhafter, weil sie auch wieder direkt 
an die früher genannten Maschinen angeschlossen werden können, 





Fig. 356.*) Z. A.: Die Herstellung geschweißter, nahtloser und biegeamer Metallrohre. 


so daß das Rohr vom Schweißofen aus in einer Richtung ohne 
weiteres alle Maschinen durchlaufen kann. 

Fig. 356 zeigt die Außenansicht einer Rohrrichtmaschine 
mit sechs schrägliegenden hyperboloidischen Walzen von Otto 
Froriep in Rheydt. Das zu richtende Rohr läuft in der langen 
Rinne zu und von der Maschine, um Unglücksfälle zu vermeiden. 

Auf besonderen Rohrabstechmaschinen werden dann die 
Enden der Rohre glatt abgeschnitten und gegebenen Falles mit 
aufgeschnittenem Gewinde versehen. Die Rohre werden roh 
gelassen, oder asphaltiert, verzinkt, verzinnt oder gestrichen. 


2. Überlappt geschweißte Rohre, Siederohre, pa- 
tentgeschweißte Rohre. Überlapptgeschweißte Rohre haben 
einen Querschnitt nach Fig. 354, Skz. 2. Sie werden aus einem 
Blechstreifen hergestellt, dessen Kanten um 20 bis 25° abge- 
schrägt sind. Das Abschrägen geschieht in Deutschland fast 
ausnahmslos durch Abhobeln auf einer Ziehbank, welche den 
Streifen zwischen einer Anzahl von Hobel- 
messern vorbeiführt (Fig. 354, Skz. 5). 

Das Biegen zum Rohr geschieht ähn- 
lich wie bei 
Rohren in schweißwarmem Zustand in 
einer Ziehtüte, Fig. 357, welche hier 
aber eine schraubenförmige Nut hat, da- 


den stumpfgeschweißten 


mit sich die Blechränder sicher überein- 
ander legen. 





Das vorgebogene Rohr wird dann =, 
nochmals in einem zweiten Schweißofen 
heiß gemacht und die Blechränder in 
einem Walzwerk, Fig. 358, verschweißt. 
Das Kaliber der Walzen ist schwach ellip- 
tisch. Der Walzendurchmesser ist 500 bis 
600 mm, die Walzgeschwindigkeit 1,5 bus 
2,0 m/Sek. Zwischen den Walzen liegt 
an einer Dornstange befestigt ein Dorn, 
der hier notwendig ist um die Schweißstellen kräftig zusammen 
pressen zu können. 


Fig. 357. Z. A.: Die 

Herstellung geschweih- 

ter, nahtloser und bieg- 
samer Metallrohre. 


Der Durchgang durch die Walzen wird 
meist ein bis zwei Mal wiederholt, wobei das Rohr unter 
Umstánden gewendet, also mit dem anderen Ende voraus und 
außerdem um ca. 60% zur Seite gedreht durch die Walzen ge- 
schickt wird, um die Wandstärke gleichmäßig zu erhalten. 

In Fig. 359 ist die Anlage eines SchweiBofens mit an- 
schließendem Schweißwalzwerk zu sehen. Man erkennt 
nach links zu die Dornstange, welche mindestens die Länge der 
herzustellenden Rohre haben muß. 

Zum Schluß haben auch die überlapptgeschweißten Rohie 
einen Kalibrierzug und eine Richtmaschine zu durchlaufen, die 
beide genau so gebaut sind, wie diejenigen für stumpfgeschweibte 
Rohre. 

Zu lm 2 
Stumpfge- 
schweißte 
und über- 
lapptge- 
schweißte 
Rohre kön- 
nen bis zu 
Betriebs- 
drücken 
von 15 kg- 
gem ver- 
wendet werden. Nur müssen die stumpfgeschweißten Rohre bei 
gleichem Druck eine größere Wandstärke haben, als die überlappt- 
geschweißten Rohre, weil bei ihnen die Schweißung nicht so zu- 
verlässig ist. 

Der übliche Durchmesser der stumpfgeschweißten Rohre ist 
1/, bis 21,” lichte Weite, ausnahmsweise bis 4”, der überlappt- 
geschweißten Rohre 11, bis 12” lichte Weite. Die Wandstärke 
schwankt bei den stumpfgeschweißten Rohren zwischen 1,9 und 
5,3 mm, bei überlapptgeschweißten Rohren zwischen 2,5 bis 


*) Rohrrichtmaschine von Otto Froriep, Rheydt. 














7,5 mm. Die üblichen Längen der Rohre sind 4 bis 5 m, doch 
können ohne Schwierigkeit auch längere Rohre hergestellt werden. 

3.Spiralgeschweißte Rohre der Rheinischen Metall- 
Düsseldorf (Ehrhardt). 


Die spiralgeschweißten Rohre werden aus einem Blechstreifen 


waren- und Maschinenfabrik, 
aufgewickelt, Fig. 361, Skz. 1, und die Ränder der Streifen über- 
lappt geschweißt. 

Die Fabrikation verläuft ın folgender Weise: Gut schweiß- 
bares Eisen mit einer Zerreißfähirkeit von etwa 3000 bis 3600 
ke'qcm wird in der ge- 
Breite 
Stärke in Streifen bezogen, 


wünschten und 


mit Wassergas zu endlosen 


ge 


ın diesem 


aneinander 
und 
Zustande zu Rollen von 


Bändern 


schweıßt 





Fig. 358. Z. A.: Die Herstellung ge- 1,5 bis 2,0 m Durchmesser 


schweißter, nahtloser und biegsamer 


aufgewickelt, welche dann 
Metallrohre. 


den  Schweißmaschinen 
zugeführt werden. Die Schweißmaschinen arbeiten vollständig 
selbsttätig nach dem in Fig. 361, Skz. 2 


Prinzip. Der Blechstreifen wickelt sich von der erwáhnten Rolle 


und A dargestellten 


ab und wird von den 6 bis 8 Schlepprollen a, welche stark gegen- 
einander gepreßt und durch ein Schaltwerk ruckweise vorwärts- 
gedreht werden, in die Maschine eingeschoben. Der Hammer b 
wird in gleichem Rhythmus auf- und abbewegt und biegt den 
Blechstreifen zum Rohr. Eine große Anzahl Rollen c halten das 
Rohr auf eine gewisse Strecke vorläufig zusammen, bis es in den 
Ofen d gelangt, Skz. 2. Diesen muß man sich direkt vor der eben 
besprochenen Skz. 3 denken. In diesem Ofen werden die Blech- 
ränder auf ungefähr 50 mm Breite zu beiden Seiten der Naht 
auf Schweißhitze gebracht. Zur Erhitzung dienen 2 bis 3 Wasser- 
Dicht vor dem Ofen befindet sich ein Ambos f 
durch 

Das 
Rohr geht schraubenförmig durch die Maschine und ist nach ein- 


gasbrenner e. 
und ein schnellschlagender sehr schmaler Hammer g, 
welchen dann die eigentliche Schweißung vollzogen wird. 


maligem Durchgang fertig. 
Die normale Länge eines Rohres beträgt 12 m, doch können 


auch größere Längen hergestellt werden. Die äußeren Durch- 
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Fig. 360. 
Z. A.: Die Herstellung geschweifiter, nahtloser und 
biegsamer Metallrohre. 


Fig. 359 u. 360. 


messer sind in 13 Größen zwischen 157 und 622 mm abgestuft, 
wobei das kleinste Rohr mit 2,5; 3,0 oder 3,5 mm, das größte 
mit 3,5; 4,0; 5,0 oder 6,0 mm Wandstärke ausgeführt werden kann. 

Das Rohr 157 x 3,5 mm erfährt 45 ku,gqem Probedruck und 
30 kg/qcm Betriebsdruck, das Rohr 622 X 6 mm 22 kg/qom 
Probedruck und 15 k2'qem Betriebsdruck. Die Katalogpreise 
(also die ohne Rabatte) sind für das laufende m Rohr von 
157 xX 25 mm 5,00 M. und für das von 622 X 6,0 mm 44,00 M. 

Der Preis ist wesentlich niedriger als andere Rohre gleichen 
Durchmessers, ausgenommen vielleicht die im nachfolgenden 


Abschnitt 5 beschriebenen Rohre mit einfacher geradliniger Naht. 


Gegenüber diesen bleibt auch jedenfalls die größere Baulänge, 
12 m und mehr gegenüber höchstens 8 m, als wesentlicher Vorteil 
bestehen. 

Im nächsten Hefte folgt das Bild der Spiralrohrwerkstatt 
der Rheinischen Metallwaren- und Maschinenfabrik. Man erkennt 
darin im Vordergrunde halbkreisförmige Körbe mit den schon 
in Fig. 361, Skz. 3 erwähnten Führungsrollen c. Weiter hinten 
steht die Schweißmaschine, an welcher man rechts hinten 
die Stellschrauben für die Schlepprollen a, sowie vorn an der 
Maschine die Gas- und Luftzuführungsschläuche für die Wasser- 
gasbrenner im Ofen erkennen kann. Links sieht man ein langes 
fertiges Rohrende aus der Maschine herausragen. 


(Fortsetzung folgt.) 


Berechnungen aus dem allgemeinen 


Maschinenbau, der Mechanik usw. 





Berechnung des Dampfverbrauches und Bestimmung 
der Größe der Kalorisatorheizfläche 


für die HEN an et "egen innerhalb 
er Batterie *). 


Von Franz Rópke in Hamburg. 
(Schh B aus Heft 14). 

Eine neuere Arbeit über Wirmeabgabe geheizter Körper an 
Luft ist in den Mitteilungen über Forschungsarbeiten (Heft 98;99, 
Febr./März 1911) er- 
schienen. 

Nach diesen Unter- Ltr: = 
suchungen, welchen das 

Stefansche Gesetz 
zugrunde gelegt ist, 
wonach die Wärme- 
strahlung der 4. Po- 

tenz der absoluten 

Temperatur des strah- 
lenden Körpers pro- 
portional ist, beträgt 
die Wärmeabgabe durch 
Strahlung: 





Fig. 361. Z. A.: Die Herstellung geschweiß- 
ter, nahtloser und bieysamer Metallrohre. 
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WE Std. 
Lee ey Ca 
durch Berührung: Vesta. = O- k; (ti — ty) WE Std. 
Hierin bedeuten: 


die in der Stunde ausgestrahlte Wärmemenge in WE. 

die durch Berührung mit der Luft in der Stunde abge- 

gebena Wiirmemenge in WE. 

die Oberfläche des Wärme abgebenden Körpers in qm. 

die Oberflächentemperatur des strahlenden Körpers in ° C. 

die absolute Oberflichentemperatur des strahlenden Körpers 

in ° C. 

die Temperatur der umgebenden Luft in ° C. 

die absolute Oberflichentemperatur des bestrahlten Körpers 

in ° C. 

die Strahlungskonstante des strahlenden Körpers in 

WE/qm/Std. 1° C. 

> die Strahlungskonstante des bestrahlten Körpers in 
WE/qm/Std. 1° C. 

C die Strahlungskonstante des absolut schwarzen Körpers in 
WE/qm/Std. 1° C. 

> der durch Leitung und Lufistrémung bedingte Wärme- 

übertragungskoefficient in WE/qm/Std. 1° C. 


r 
\ A Std. 
Vn sta. 


%) In Fig. 296 auf Seite 216, Heft 13 d. Jahrg. muß es heißen: 
Ta — 47,26 und T, = 59,93% C 


statt: T,, = 47,26 und T, , = 59,93° C. D. Verf. 





EE EE San = 








Die Strahlungskonstanten sind: 
fiir oxydiertes Schmiedeeisen C, == 4,44 
i GuBeisen . . C, = 4,48 
, Kalkmórtel . . . . 0 = 4,3 ky = 
» absolut schwarze Körper C = 4,61 
Der Wärmeübertragungskoeffizient kz läßt sich ausdrücken 
durch die empirische Formel: 
ls = p (tı Oe 
worin: St a3 
p = 0,97 für mattes Gußeisen (mit Gußhaut), 
p=0,91 , » Schmiedeeisen, 
d = äußerer Durchmesser des wagrechten Rohres in m. 
Ein Anstrich der Rohre (mit Heizkörperfarbe) beeinflußt die 


Wärmeabgabe nur wenig und kann im allgemeinen unberück- 
sichtigt bleiben. 


Unter Benutzung dieser Formeln und der vorsteh enden Werte 
für die Koeffizienten erhalten wir für unser Beispiel folgende 
Resultate: 

Wärmeverlust durch Strahlung. 

1. Für die Diffuseure. 
Joël — Got) | 
100/ 1100 


Vista. = O | 


Vesta 


rührung. 


Strahlung allein, 
überein: 











Für die Diffuseure 
Kalorisatoren 


2. Für die Kalorisatoren. 
Mit p = 0,97; ti = 104° C; t,=15°C; d=0,4 m wird: 
0,97 - (104 — 15,03 


cis — 3,61 


= 10 - 4 - 3,61 (104 — 15) = 12851 WE¡Std. 


Gesamtwirmeverlust durch Strahlung und Be- 


Wärmeverlust durch 
Strahlung | Berührung 


. 45683 + 16830 = 62513 WE|Std. 
. 22483 + 12851 = 35334 


EV = 97847 WE Sta. 


gegen 113501 bezw. 133 760 der früheren Rechnung. 


Die errechneten Wiirmeverluste nach der letzten Formel, durch 
stimmen mit den früheren Resultaten ziemlich 
45683 gegen 42800 WE/Std. 

und 22483 , 


hingegen liefert die letzte Formel in bezug auf die Diffuseure fúr 
den Wirmeverlust durch Berührung wesentlich kleinere Werte als 
die früberen Formeln. 

Zur Vergleichung dieser Verschiedenheit der Werte unter- 
einander ist es zweckmäßig, wenn man die letzte Formel für Be- 


20720 , 


; — rührungsverlust: Vesta. = O - ka « (t, — te) 
| of — — l e nach dem Warmeverlust per Flächeneinbeit auflöst: 
- D Cs S Vista. 
( (ee + on) a + ei Bims. o = ke: (th — ty) 
Vasa = (10 - 20) -! ~ a 00 / Mx 100 E und diese gegenüberstellt der früheren Formel: 
8 | ee Bug = 0,55 + b(t, — ty) 788 
46 + » = [0,55 - b- (t, — t,)9289] . (t, — t,). 


„ == 45683 i: 
3. Für die Kalorisatoren. 
273 + el u d de ei 


E 100 100 
Vasta. = (10 - 4) - de 





1 
| 44°44 46 
» = 22483 WE/Std. 
Wirmeverlust durch Berührung. 
1. Für die Diffuseure. 
Vs;sta. = O - ka (ti — te) 
k, = P (ti — KI" 
2 gos 
Mit p= 0,91; ti = 60% C; ta = 150 C; d = 1,75 m wird 
— 15)0,238 
B= 0,91. Vase" — — 1,87 
Vpsta = 10 - 20 - 1,87 (60 — 15) = 16830 WE Std. 


ph 
bech | 











WE/qm/Std. 1° C 
Formeln zur Berechnung des Wiirmeverlustes durch 











fiir di 
Berührung mit der umgebenden Luft (ohne Strahlungs- A 
verlust) _ Diffuseure | ohne 
A A UN o ‚Isolation 
., J B = 0,55 - b - (ti — t,) 1758 
Dul . Petit { Su | 
EOIN EN, = 055) | kp = 5,34 | ky = 6,25 
ky | | 
Rosetti . . B= k (ti — t) =k (ti — ty) ka = 4 k= 4 
Péclet. 
(Hausbrand a. a. O.) | B = 0,552 - k, - 11% | | 
t =t — h „= [0,552 + k, - (ti — t,)92'8)] . (ti — te) k, = 3,09 k, = 3,53 
k, = Tabellenwert kə | | 
= 2,31 bezw. 2,25 
Mitteilungen / 
über Forschungs- | | 
arbeiten 1911. | B =k, (t, — t,) | 
(Wamsler.) p (tı — tp) — E SE 
AuBererDurchmesser | » gos ` "ch AN "e 
der Versuchsrohre | 
== 33 bis 89 mm 


In dieser Form hat der erste Klammerwert der früheren 
Formel die Bedeutung von ky. 
Formeln in dieser Weise um, und rechnet dann die Werte k, fiir 
unser Beispiel aus, so erhält man folgende Zahlenwerte: 

Nach Versuchen von Eberle (Z. d. Ver. dtsch. Ing. 1908, 
S. 539) beträgt der Strahlungs- und Berührungsverlust nackter, 
schmiedeeiserner Leitungen von 70 und 150 mm 1. Durchm. bei 
130 bis 190% Dampftemperatur und 16 bis 35% Lufttemperatur 
13 bis 16 WE per qm/Std. und 1° C Temperaturunterschied 
zwischen Dampf und umgebender Luft. 

Der Verlust ka durch Berührung allein wurde danach aus 
der Stefan-Boltzmannschen Formel berechnet: 


e [ft + 273 pnw 4 
Vom H == k 
EE GE ( 100 ` ey — 100 


Formt man auch die übrigen 


worin c = 4 


und ergab: k, = 5,7 bis 6,5 WE/qm/Std. 1° C. 
Wo also besondere Erfahrungen fiir einzelne Fille nicht vor- 
liegen, ist es ratsam, diejenigen Formeln zu benutzen, welche die 


größeren Zablenwerte ergeben, um nicht zu 
kleine Wärmeverluste in die Rechnung einzu- 
führen, zumal die errechneten Wärmeverluste 
doch nur Nüherungswerte angeben können, 
weil die Wärmeverluste von Fall zu Fall noch 
von manchen Nebenumständen beeinflußt 
werden, die sich der genauen Berechnung 
entziehen. Hier muß dann die Erfahrung 
des Konstrakteurs entscheiden, wie weit man 
von den errechneten Werten abweichen kann. 


EES der benutzten Haupt- 
ormein. 


Theoretischer Wärmeverbrauch 
X für 100 kg Rüben bezw. per Std. 


X 100 kg == S (t, Zu tw) + 200 > ty aay 100. 
(te + ty) WE per 100 kg Rüben. . IM. 
Xs = NW Xiong WEStd. . . IV. 


Wärmeverlust durch 
und Berührung. 


Nach Dulong u. Petit: 
Vsa. = n-0-[125-s- (1,0077 — 1,0077%) 
+0,55 » b: (ti —t,)1?] WE Std... V u. VI. 


Strahlung 


Nach Rosetti: 
Vsu nl 05 IS 


ai _19 Ja — t,) WE/Std. 1X. 


V 100 kg = 100 - Vota. wy per 100 kg Rüben VIIL 
APE eng 
Va EE Vem, WES. or a E 
Y 100 kg = 100 - a. WE per 100 kg Rüben . . . . . . XL 
Dampfverbrauch. 
Dsta. = oa kg/Std. . XII. 
D100 kg = de kg per 100 kg Rüben . XIII. 




















Größe der Kalorisatorheizfliche. 


et Kuin. ei 
TE See 
Gol? d 


Näherungsformel: 


XXIII. 


Ysta. 


E pk- (ta — tm,)-n ` 





Tafeln fiir auf Drehung und Biegung beanspruchter 
Wellen. 
Von Dr.-Ing. Otto Moog in Braunschweig. 
Mit Abbildungen, Fig. 362 bis 364. 
Wellen, die unter dem Einfluß eines drehenden und biegenden 

























Mittlere Endtemperaturen der Diffuseurfül- | Momentes stehen, berechnet man im allgemeinen nach der be- 
Jungen. RE kannten Formel: 
ach em tr + ts, LP Gh, E 
| | Maischen: Ta =- y di = = 035 My + 0,65 /M,? + («o - ul = % Ch 
DIBESCUE Di. so e E & b b 
Ke Sa Tt: in der d den Wellendurchmesser, k, die zulässige Biegungs- 
a A Sa +G anstrengung, M, das biegende,'M, das drehende, M, das aus dem 
y Zusammenwir- 
| | | | | 
| MÉ + 3 A E a AS ken beider re- 
bk cd | | Gel ka iw fea y sultierende Mo- 
— a al Fir AY D + == ment und 
Gs | emt IS EE k 
TL al n E bo 
200 EE —— DEEL EE Ge KR RT dal 
| caes SH = e 
190 (200000 — + + rn GE LES Gg das Verhältnis 
beier PA E cee ne) ee oa der zulässigen 
Desk II II ee 
men en Drehungsan- 
170 ën ge Zn; WW = oa E strengung be- 
Seer e sk engung 
160 EA == ee SEE zeichnet (Bach, 
| GR e F d 
bg. | I A a die Maschinen 
di m EE eg Elemente, 10. 
RE GE 
TG > D 
Gees SO Für die über- 
schlägige und 
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Fig. 362. (Tafel I.) Z. A.: Tafeln für auf Drehung und Biegung beanspruchter Wellen. 


Für die übrigen Diffu- 
seure nach einem vollen- 
deten Wechsel 


— Sut+8) T,+6-T, 


ly, = r 
$ Sm + Sa +G we 





Wirmedurchgangskoeffizient k für die Kalori- 
satorheizfläche. 
k = 600 WE per qm/Std. bei 1% C Temp.-Untersch. XIV bis XVIII 









__Drehlnoment jemkg| | | | | | | 








schnelle Ermit- 
telung eines 
Wellendurch- 
messers ist die 
Formel ein we- 
nig unhandlich, 


besonders weil 
ın der Regel 


hohe Zahlen zu 
quadrieren und 
radizieren sind 

Die beigefüg- 
ten Diagram- 
me Fig. 362 
bis 364 sollen 
den Konstruk- 
teur der Benut- 
zung dieser For- 
mel entheben 
und ihm — für 
normale Fälle 
— aus den er- 
mittelten Dre- 
hungs- und Bie- 
gungsmomenten sofort den zugehörigen Wellendurchmesser ohne 
jede Rechnung abzulesen gestatten. 

Der Gebrauch der Diagramme ist leicht erklärt: jede Kurve 
gibt für ein bestimmtes Biegungsmoment die zu den veränder- 
lichen Drehungsmomenten gehörigen Wellendurchmesser an. So 
findet man z. B. in den Tafeln I und II (Fig. 362 u. 364) für ein 
Biegungsmoment von 100000 cmkg und ein Drehungsmoment von 


150 000 250000 


für das Drehungsmoment häufig 


Die Diagramme sind für Momente von 0 bis 250000 emkg 


zutrifft. 





75000 cmkg den Wellendurchmesser, indem man die Kurve | Biegungsmoment fast stets, 


100000 bis zu ihrem Schnittpunkt mit der Ordinate 75000 ver- 
folgt und von hier aus auf die Achse der Wellendurchmesser lotet. 


< 600000 
As 00000 
SET 
300000 
200000 
700 000 
0000 


WAT ERE E 
ROSEN N SINN NEEEEEBERE SE 
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SOSA NNN SI Je 
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Win IIS 


Vi 
E 3 

FECA sass 
CTT TTA AAAI AAA WG 
TTA AAVAAR AR NEET AAN 55 

CTT ARANA NE LK 

KEE KOMMEN, 
TOLL COAL LUA ARIA CT T_T fol 
PPT ACARI TS 
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ECK ARA AAA MARC LTE 
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Grenze hinaus. Beispiel: Um den Wellendurchmesser Tür en 


Biegungsmoment von 100000 mkg und ein Drehmoment von 
75000 mkg zu finden, lese man (Tafel I) den Durchmesser für 


aufgestellt, gestatten aber auch eine Verwendung über diese 
100000 bzw. 75000 cmkg ab und teile diesen, da die Momente 





Fig. 363. (Tafel III) Z.A.: Tafeln für auf Drehung und Biegung beanspruchter Wellen. 


Die Beanspruchungen sind unter der Voraussetzung gewählt, 


Unter den in Tafel I (Fig. 362) eingeschriebenen Beanspruchungen 
daß Biegungs- und Drehungsmomente zwischen einem positiven 


wird die Welle 159 mm, nach Tafel II (Fig. 364) 137 mm stark. 


und gleichgroßen negativen Höchstwert wechseln, was für das 


eee e — 


E 
100 mal kleiner sind als die gegebenen, durch Viso = 0,215. Man 


159 
0,215 
Für kleinere Momente, unter 5000 cmkg, wird die Ablesung 


aus den Tafeln ungenau, doch kann man sich auch hier auf ein- 
fache Art helfen. 


Beispiel: Drehungsmoment 500 cmkg = 5000 mmkg; 
Biegungsmoment 500 cmkg = 5000 mmkg. 
Man lese den Wellendurchmesser für 5000 cmkg ab, der, weil die 
ihm entsprechenden Momente 10 mal größer sind als die gegebenen, 
3 


= durch Y10 = 2,15 zu teilen ist. Nach Tafel I erhält man für 


erhält also nach Tafel I: = ~ 750 mm. 


e 2 
dieses Beispiel den Wert Gm = ~ 29 mm. 


im Viertakt und kann mit gewöhnlichem Lampenpetroleum oder 
gereinigtem russischen Rohöl betrieben werden. 
Seine Abmessungen sind: 
Zylinderbohrung = 210 mm, 
Hub = 250 mm, 
Umdrehungszabl pro Min. = 320, 
somit mittlere Kolbengeschwindigkeit : 
q“ ps chien Ty, m/Sek. 
Die Kompressionsspannung beträgt 4 kg/cm?, 
die Verpuffungsspannung 18 kg/cm?, 
der mittlere indizierte Druck ist gleich 4,7 kg/cm?. 
Die indizierte Leistung N; ist gleich: 


2, 
21°. 3,14 | 4,7 - 160 - 0,25 


Bess aoe = 14,4 PS). 
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Fig. 364. (Tafel II.) Z. A.: Tafeln für auf Drehung und Biegung beanspruchter Wellen. 


Für Beanspruchungen, die von denen der Tafel I und II 
abweichen, soll Tafel III (Fig. 363) die sofortige Ablesung des 
resultierenden Momentes gestatten, wobei ähnlich wie bei Tafel I 
und II vorgegangen wird. Der Wellendurchmesser ergibt sich 


dann aus der Beziehung d? = > M,, in der der Wert für d in 


ky 


Zentimeter enthalten ist. 


Berichfe iiber Versuche usw. 


Leistungs- und Verbrauchsversuche an einem 
I0 PS. Rohölmotor. 
Von Ing. W. Wolfmüller in Mannheim. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 33. 


Der auf Tafel 33 in seinen Hauptteilen dargestellte und auf 
seine Leistung untersuchte Motor ist liegender Bauart; er arbeitet 





Leistung unter der Bremse: 

Als Bremse diente ein „Pronyscher Zaum“, der auf die 
Riemenscheibe aufgelegt war. 

Der Hebelarm 1 war = 1,46 m. 

Der Riemenscheibendurchmesser = 600 mm. 

Das belastende Gewicht stellte sich auf 13,5 kg. 

Dazu kam ein in Rechnung zu stellendes Gewicht von Hebel- 
arm und Wagschale = 4 kg. 

Daher hatte man als Gesamtgewicht 13,5 + 4,0 = 17,5 kg ein- 
zusetzen; somit erhielt man die effektive Leistung Ne mit: 


2-n-320-17,5- 1,46 
N, == 60.7 A PS,; 
daraus folgte der mechanische Wirkungsgrad: 

100-N 100 - 11,4 
=s MA E e 0 
A P 14,4 Gare 

Als Brennstoff diente Petroleum mit einem spez. Gewicht 
von 0,824, einem oberen Heizwert von 10900 WE und einem 
unteren Heizwert von 10150 WE pro kg. 








— 275 — 


Der Brennstoffverbrauch stellte sich bei Belastung mit: 
1. 6,5 PS. und einer Versuchsdauer von 35 Min. auf 1,58 kg; so- 





mit Brennstoffverbrauch per PS, und Stde. as — 0,420 kg. 
2. 9,5 PS, und einer Versuchsdauer von 45 Min. auf 2,5 kg; so- 
mit Brennstoffverbrauch per PS, und Stde. = Se = 0,350 kg. 
3. 11,4 PS, und einer Versuchsdauer von 45 Min. auf 2,8 kg; so- 
mit Brennstoffverbrauch per PS, und Stde. nn > — 0,330 kg. 
Wärmeverbrauch per PS, u. Stde. = ` SE = 03500 WE; 
der wirtschaftliche Wirkungsgrad war also: 
682 - 100 
= —— -m == NO 0 Š 
te = — 3500 7 © 18% 





Über die Konstruktion des Motors sei im Anschluß an das 
Vorstehende noch das Folgende bemerkt: 

Der Rahmen ist als Gabelbalken-Rahmen ausgebildet und an 
ihn der Zylinder hángend angeschraubt. Die Kurbelwellenlager 
(Fig. 3, 9 und 15) sind als Ringschmierlager ausgebildet. Man füllt 
die Lager mit Schmieröl durch die Offoungen in den Lagerdeckeln, 
während das Ablassen des ausgenützten Öles durch eine auf der rück- 
wärtigen Seite angebrachte Schraube bewerkstelligt werden kann. 
Der Boden der Ölkammer ist nach rückwärts geneigt. Die unteren 
Lagerschalen haben Einfräsungen, in denen sich das überschüssige 
Öl sammeln kann. Die Einfräsungen stehen mittels kleiner 
Bohrungen mit den Ölkammern in Verbindung, so daß das un- 
verbrauchte Öl wieder in diese zurückfließen kann. Der Boden 
des Rahmens trägt an seiner tiefsten Stelle einen Ölablaßhahn, 
um das im Rahmen sich ansammelnde Öl ablassen zu können. 

Zylinderlauffläche und Kühlwassermantel sind in einem 
Stück gegossen. Auf der Ventilkopfseite ist die Zylinder- 
lauffliche um ca. 2 mm abgesetzt (Fig. 5 und 12) und zwar 
auf eine Länge, daß der äußerste Kolbenring bei der hinteren 





Das Einlaßventil wirkt selbsttätig, während das Auslaßventil 
gesteuert wird. In Verbindung mit dem Ventilkopf steht der 
Verdampfer (Fig. 10), der als doppelwandiges Gußstück ausgebildet 
ist und noch ein selbsttätig arbeitendes Luftventil trägt. 

Die Wirkungsweise des Motors ist folgende: Beim An- 
lassen muß der Verdampfer mittels einer Lampe angewärmt werden. 
Ist der Motor im Betrieb, so kann man die Lampe entfernen. 
Bei Leerlauf oder ganz geringer Belastung ist es ratsam, die 
Lampe ständig brennen zu lassen. Das Anwärmen des Ver- 
dampfers erfordert etwa 7 bis 10 Minuten; nach weiteren zehn 
Minuten darf man dann die Lampe entfernen. 

Kurz vor Beginn des Saughubes wird mittels der Brennstoff- 
pumpe (Fig. 2 und 8) etwas Brennstoff in den bereits an- 
gewärmten Verdampfer gepumpt. Der Brennstoff verdampft und 
wird während des Saughubes, vermischt mit etwas Luft, die durch 
das Ventil a Fig. 5 hinzutreten kann, angesaugt. Die sonstige, 
zur Bildung eines guten Gemisches nötige Luft wird durch den 
Kanal e Fig. 17 zugeführt. Um die Menge dieser Zusatzluft 
regeln zu können, ist eine Drosselklappe in den Kanal eingebaut. 

Die Konstruktion des Regulators ist aus den Fig. 9 und 11 
ersichtlich. Seine Wirkungsweise ist folgende: Durch den Aus- 
schlag der Gewichte g wird die Muffe m so lange verdreht und 
gleichzeitig verschoben, bis der Nocken n den Hebel p (Fig 2) 
nicht mehr trifft. Die Brennstoffzufuhr zum Verdampfer wird 
dadurch unterbrochen und der Motor saugt nur noch reine Luft 
an. Entspricht die Kraftentwicklung wieder der Belastung, so 
nähern sich die Gewichte g ihrer Achse, die Muffe m kebrt in 
ibre ursprüngliche Lage zurück und der Hebel p gleitet wieder 
über den Nocken n. Die Pumpe tritt dadurch wieder in Tätig- 


keit und pumpt neuen Brennstoff in den Verdampfer. 








Todpunktstellung den Absatz ca 2 mm überschleift. Dadurch Y 

soll vermieden werden, daß der Kolben Schmieröl und feste < Y 

Verbrennungsrückstände zusammenschiebt. Derartige Schmier- wy e j 

öl- und Verbrennungsrúckstinde brennen an der Zylinder- SS Aeservedeptar UZ Fallastwasser 


wandung fest, verursachen ein Klopfen im Motor, oder fübren 
Frühzündungen herbei.’ Die Schmierung der Zylinderlauffläche 
erfolgt durch einem am Zylinder sitzenden Oler. Als Schmieröl 
dient ein harz- und säurefreies Öl, das bei hohen Temperaturen 
seine Schmierfähigkeit nicht verliert. 

Die Kurbelwelle ist aus Stahl geschmiedet. Zur Ausbalan- 
zierung der hin- und hergehenden Massen trägt die Kurbelwelle 
zwei Gegengewichte (Fig. 3, 5 und 15). Die Befestigung der 
Gegengewichte ist aus Fig. 13 zu ersehen. Tangentialkeile ver- 
hindern das Abfliegen und Stiftschrauben ein seitliches Verschieben 
der Gewichte. Die Kurbelwelle trägt ferner noch zwei Schwung- 
räder und eine Riemenscheibe. Durch Einbau von zwei Schwung- 
ridern wird ein rubiger, gleichmäßiger Gang des Motors erzielt. 

Die Pleuelstange (Fig. 4) ist ebenfalls aus Stahl geschmiedet. 
Beide Lager sind geteilt und nachstellbar. Das Kurbelzapfenlager 
wird vom Öler Fig. 1 geschmiert. Das Schmieröl wird dem 
seitlich an der Kurbelwange (Fig. 3) sitzenden Ölfänger zugeführt. 
Der Kurbelzapfen ist darchbohrt. Durch diese kleine Bohrung 
gelangt das Öl vom Ölfänger in das Lager 

Zur Schmierung des Kolbenbolzenlagers (Fig. 5) hat der 
Kolben auf seiner Oberfläche eine Einfräsung, in der sich etwas 


Schmieröl ansammelt, das mittels eines Kupferröhrchens auf den ` 


Pleuelstangenkopf geleitet wird. Der Pleuelstangenkopf hat eben- 
falls eine Einfrisung, in die das oben erwähnte Kupferróhrchen 
mündet Eine kleine Bohrung im Pleuelstangenkopf führt nun 
das Schmieröl dem Lager zu. 

Der Kolben (Fig 4) hat fünf Kolbenringe, die durch Stifte 
in ihren Nuten gegen Verdrehen gesichert sind Der Kolben- 
bolzen ist in seinen Lagerstellen im Kolben konisch ausgebildet 
und mittels einer Stellschraube gegen seitliche Verschiebung ge- 
sichert. Unterhalb des Kolbenbolzens hat der Kolben einige Öl- 
nuten, die eine bessere Verteilung des Schmierdles an der Zylinder- 
wandung herbeiführen sollen; nach dem Boden zu ist der Durch- 
messer außerdem um !/¿ mm verjüngt. 

Der Ventilkopf (Fig. 5, 16 und 17) enthält den Verbrennungs- 
raum und trägt das Ein- und AuslaSventil, 


Fig. 365. Z. A.: Über das Theorem des Unterwasserschiffes. 


Die Konstruktion der Brennstoffpumpe ist aus Fig. 8 zu 
ersehen. Die Pumpe arbeitet ohne Saugventil; hat also nur ein 
Druckventil. Der Brennstoff wird ihr durch die kleine Bohrung q 
zugeführt. Mittels der Schraube s (Fig. 2 und 9) im Hebel p 
kann der Hub des Pumpenkolbens so reguliert werden, daß genau 
soviel Brennstoff gefördert wird, wie zu einer Verbrennung nötig ist. 





Über das Theorem des Unterwasserschiffes. 
Von Dipl.-Ing. K. Dietze. 
Mit Abbildungen, Fig. 365 u. 366. 


Zwei hervorragende Kulturtaten zeichnen den Schluß des 
für die Industrie so bedeutsamen XIX. Jahrhunderts aus, deren 
Lösungen nicht nur ernsthafte Vertreter der Wissenschaft, sondern 
auch Phantasten aus allen Volksschichten der Kulturnationen 
jahrhundertelang beschäftigt haben: die Erfindung eines für 
alle Zwecke brauchbaren Luftschiffes und die des Unter- 
wasserfahrzeugs. 

Obgleich beide nahe Verwandte sind, die sich nur durch 
die Dichte des Mediums ihrer Tätigkeit und die daraus ent- 
stehenden technischen Gesichtspunkte unterscheiden, so haben 
die Erfolge der Luftschiffahrt, die ja breiteren Massen offenbar 
werden mußten, die Entwicklung des modernen Unterseeboots 
fast unbemerkt von der großen Welt vorübergehen lassen. Ganz 
abgesehen davon, daß die letztere nur wenig Eingeweihten an 
und für sich hat zugänglich sein können, so beobachten auch 
noch die Marinen, welche Unterseeboote in die Verbände ihrer 
Flotten als neue Verteidigungs- und Angriffswaffe, zur Ver- 
stärkung und Hebung des Gefechtswertes derselben aufgenommen 
haben, über die Konstruktion ihrer Unterwasserfahrzeuge und 
über die Betriebs- und Verwertungserfahrungen strengste Ge- 
heimhaltung, so daß esschwer ist, eine Kritik zu üben und absolut 


zutreffende Vergleiche anzustellen. Die Tatsache aber, daß, 
abgesehen von Detailkonstruktionen, in der Entwicklung des 
modernen Unterseeboots eine grundlegende Wandlung in den 
letzten Jahren nicht mehr eingetreten ist, läßt erkennen, daß 
man im Prinzip denjenigen Typ des Unterwasserfahrzeugs gefunden 
zu haben glaubt, der in Richtung der technischen Ausgestaltung 
und taktischen Verwertbarkeit den meisten Anforderungen ent- 
spricht, in manchen anderen einer günstigen, verheißungsvollen 
Weiterentwicklung noch entgegengehen dürfte. Dieser Typ ist 
aus den reinen Unterseebooten älterer Konstruktion und dem 
ersten Tauchboot, dem französischen ,,Narval“ hervorgegangen; 
er sei im Folgenden kurz mit ‚modernem Unterseeboot” im 
Gegensatz zu dem ‚reinen Unterseeboot älterer Konstruktion‘ 
und zu dem ,,Tauchboot” bezeichnet. 

Ehe jedoch diese nicht überall gleichartig charakterisierten 
und ebensowenig streng begrenzten Typenbegriffe näher ge- 
kennzeichnet werden können, müssen zunächst kurz die Gesicht:- 
punkte skizziert werden, welche das Theorem des Unterwasser- 
fahrens ganz allgemein betreffen. 

In der historischen Entwicklung des Unterseeboots haben 
die mannigfachen Enttäuschungen kühner Erfinder sehr bald die 
Erfahrung gelehrt, daß unter Wasser ein Schwebezustand eines 
Schiffes nur theoretisch möglich ist, während praktisch jeder 
noch so kleine Gewichtsüberschuß über das Deplacement sofort 
ein Sinken, jeder unbeträchtliche Überschuß an Auftrieb ein 
Heben desselben zur Folge hat. Diese Tatsache ist der gleichen 
spezifischen Dichte des Wassers für alle diejenigen Tiefen 
zu danken, welche praktisch für die Bewegung eines Schiffs 
unter der Wasserober- 
fläche in Betracht 
kommen. 

Im Gegensatz hier- 
zu schwebt ein Aero- 
stat immer in einer 
ganz bestimmten Hö- 
henlage in der Luft, 
die, abgesehen von den 
Tageseinflüssen, von 
seinem Volumen, der 
Größe seines Gewichts 
und dem des zur 
Füllung verwandten 
Gases abhängt. Denn 
da die Luft in ihren unteren Schichten durch ihr eigenes Ge- 
wicht stark komprimiert wird, wobei ihr Volumen sich beträcht- 
lich verringert, nımmt ihre Tragfähigkeit mit der spezifischen 
Dichte bei steigender Höhe immer mehr ab. Wasser dagegen ist 
praktisch inkompressibel, d. h. der dem statischen Druck der 
Luft entsprechende hydrostatische hat praktisch keine Ver- 
änderung des Volumens und damit des spezifischen Gewichtes, 
resp. der Tragfähigkeit des Wassers mit zunehmender Tauch- 
tiefe zur Folge. 

Da also ein Schwebezustand eines Bootes unter der Wasser- 
oberfläche praktisch nicht möglich ist, so wurde man aus Sicher- 
heitsgründen für Boot und Besatzung dazu gezwungen, das 
Untertauchen bei einem gewissen Überschuß an Auftrieb vorzu- 
nehmen, der mit ‚„Restauftrieb‘‘ bezeichnet sei, damit das Boot 
im Falle der Gefahr ohne weiteres wieder an die Oberfläche ge- 
hoben wird. Dieser Restauftrieb muß nun zum Zwecke des Tauchens 
zwangläufig überwunden werden, wozu heutigen Tags fast aus- 
schließlich horizontale Tauchruder, zu 1 bis 3 Paaren auf die 
Länge des Schiffs bordseits verteilt, benutzt werden. Freilich setzt 
diese Art des Tauchens voraus, daß sich das Boot zum Einnehmen 
des Tauchzustandes ın Fahrt setzt oder befindet, da die Tauch- 
ruderblätter nur dann wirken können, wenn das Boot eine Vor- 
oder Rückwärtsbewegung ausführt. Denn dadurch wird auf die 
gegen die Horizontale drehbaren Ruderflächen ein Druck aus- 
beübt, welcher durch seine vertikale Komponente nach und nach 
den Restauftrieb bis zu seinem Vollbetrag überwindet und so 
das ganze Boot unter die W asseroberfliche zwingt. Ist dann 
das Boot völlig unter Wasser, so wird der Gleichgewichtszu- 
stand durch immerwährende Veränderung der Tauchruderlagen 
aufrecht erhalten; denn übersteigen die vertikalen Komponenten 


re nn nn nl Ur ne 3 





Fig. 366. Z. A.: Über das Theorem des Unterwasserschiffes. 
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des jeweiligen Ruderdrucks in ihrer Gesamtheit die Größe des 
Restauftriebs, so taucht das Boot natürlich tiefer, während ım 
entgegengesetzten Falle das Boot die Tendenz zum Aufsteigen 
zeigen wird. Die Folge hiervon ist, daß das Boot unter Wasser 
um einen Gleichgewichtszustand in einem gewissen Niveau 
schwingt und daher je nach der Geschicklichkeit oder Empfind- 
lichkeit der Tauchruderbedienung mehr oder weniger heftige 
Schwingungen um die beabsichtigte Tiefenlage ausführt. Letztere 
wird erkannt und kontrolliert durch mehrere sehr empfindliche 
Tiefenmanometer, welche nach der Größe des äußeren hydro- 
statischen Drucks die erreichte Tauchtiefe anzeigen. 

Dieser hydrostatische Druck schloß nun wegen seiner be- 
trächtlichen Größe die Verwendung der gewöhnlichen flachwan- 
digen Schiffsform für Unterwasserfahrzeuge vollständig aus. 
Der integrierende Bestandteil eines Unterwasserfahrzeugs mußte 
deshalb vielmehr ein vollständig geschlossener, kescelaniiger 
Druckkörper werden, welcher diesen allseitigen Druck mit 
möglichst gleicher Widerstandsfähigkeit aushielt, und für dessen 
Querschnitt sich die Kreisform als widerstandsgünstigste erwies. 
Die ersten brauchbaren Ausführungen von Unterseebooten ähneln 
daher auch in mehr als einer Beziehung dem bekannten Fisch- 
torpedogeschoß, dessen Erfindung und praktische Ausgestaltung 
überhaupt wesentlich zur Förderung der Entwicklung der Unter- 
seeboote beigetragen hat. Auch seine spindelförmige Gestalt 
wurde von vielen älteren Konstrukteuren im Längsprofil wegen 
der guten Unterwasserqualitäten aptiert, von anderen de 


verschiedentlic h deformiert, ohne daß jedoch — von wenigen 
Ausnahmen abvesehen (Laurenti) — die Kreisform des Quer- 


schnitts verlassen wor- 
den wäre. 

Der vorher cha- 

rakterisierte Restauf- 
trieb wird im allge- 
meinen durch die Grö- 
ße oder durch einen 
Teil des auf den 
Druckkörper sitzenden 
Kommandoturms dar- 
gestellt; er betrug 
etwa 200 bis 500° kg 
bei den reinen Un- 
terseebooten älterer 
Konstruktion. Mit 
dem Betrage dieses geringen Volumgehalts hätte also ein 
Unterwasserfahrzeug nur aus dem Wasser herausragen können, 
wenn es an der Oberfläche schwimmt — ein Betrag, der in dieser 
Höhe nicht ausreichen konnte, um auch nur den Schein von 
Seefähigkeit und Sicherheit zu erwecken. Man war daher, um 
diese Fahrzeuge seefähig zu gestalten, dazu gezwungen, sie so zu 
konstruieren, daß bei Oberflichenfahrt ein größeres Volumteil, 
als durch den Restauftrieb allein dargestellt, wurde aus dem 
Wasser herausragte. Dazu zog man den Druckkörper selbst 
heran und schuf einen gewissen ,,Freibord“ und ein ,,Reserve- 
deplacement‘‘, das vor dem Tauchen zunächst durch Einnehmen 
von Ballastwasser bis auf die Größe des gewünschten Rest- 
auftriebs kompensiert werden mußte. 

Drei verschiedene Schwimmzustände sind also für jedes 

Unterseeboot zu unterscheiden: 

1. für Oberflächenfahrt der normale Überwasserzustand, 
wobei das normale Schiffsgewicht gleich ist dem Depla- 
cement; 

2. der halbgetauchte oder Flutzustand, nachdem das Ballast- 
wasser zur Vernichtung des Reservedeplacements voll ein- 
genommen ist: 

3. der Tauchzustand, wobei auch noch der Restauftrieb 
durch die vertikalen Tauchruderdrücke überwunden ist. 

Hier setzte nun die Entwicklung und Umgestaltung des 

Unterseeboots zum Tauchboot ein. Es war naheliegend und auch 
durch die Konstruktion und durch: die verhältnismäßig geringe 
Größe der reinen Unterseeboote älterer Bauweise, die schon bei 
Oberflachenfahrt auf ihrem Druckkörper schwammen, geboten, 
das zur Vernichtung des Reservedeplacements erforderliche Ballast- 
wasser Ins Innere des Druckkörpers aufzunehmen (Fig. 365, Skz. 1), 








Nun war aber dieser Innenraum schon sehr stark durch Maschinen, 
Öl- und Lufttank - Einrichtungen, Akkumulatoren und durch 
die Besatzung beansprucht, so daß für die Unterbringung des 
Ballastwassers nur wenig Platz übrig blieb. Die Folge davon war, 
daß die Menge desselben und das diesem volumgleiche Reserve- 
deplacement nur sehr gering ausfallen konnte — tatsächlich be- 
trug es bei den reinen älteren Unterseebooten auch zunächst nur 
8 bis 10% vom Überwasserdeplacement. Dadurch freilich wurde 
die Seefähigkeit dieser Boote etwas gesteigert, wenngleich sie noch 
lange nicht hinreichend war, deren Verwendung wesentlichzu heben. 

Das änderte sich vollständig, als in der Konstruktion des 
französischen Tauchbootes ,,Narval'" ein ganz neuer Typ ge- 
schaffen wurde, der der weiteren Entwicklung des Unterwasser- 
fahrzeugs ein ganz neues Gepräge verlieh. Im Gegensatz zu 
den reinen Unterseebooten älterer Bauweise ist beim ‚Narval‘, 
Fig. 365, Skz. 2, das ganze Ballastwasser aus dem Innern des Druck- 
körpers verbannt und in äußeren Tanks untergebracht, welche 
den Druckkörper vollständig umschlieBen. Charakteristisch für 
Tauchboote ist also eine zweite leichtere Außenhaut, welche 
im Falle des Narval den Druckkörper total, beim modernen 
Unterseeboot (Fig. 365, Skz. 3) ihn dagegen nur im oberen 
Teile umfaßt. Der Raum zwischen beiden dient zur Aufnahme 
des Ballastwassers und des Brennöls für die Motoren, welches 
gleichzeitig mit dem Ballastwasser nach außen wanderte. Der 
„Narval“ stellt also den extremen Typ des Tauchbootes inso- 
fern dar, als praktisch das gesamte Ballastwasser in den äußeren 
Ballasttanks untergebracht ist. Bei modernen Booten, Fig. 365, 
Skz. 3 wird nur der weitaus größere Teil desselben nach außen 
verlegt, während der Rest auch jetzt wieder im Innern des Druck- 
körpers Aufnahme findet. 

Damit konnte nun auf einmal das Reservedeplacement, 
jenes wesentliche Maß für die See-Eigenschaften, beliebig erhöht 
werden. Gleichzeitig stieg dadurch der Freibord und das Ge- 
sichtsfeld bei Überwasserfahrt, der Raum im Innern des Druck- 
körpers wurde ganz bedeutend freier und wohnlicher — kurzum, 
das Unterwasserfahrzeug avancierte zur Offensivwaffe. 

Das Reservedeplacement beträgt heute etwa 30 bis 40°, des 
Überwasserdeplacements; der Restauftrieb stieg auf max. 1,8 bis 2t. 

Eine weitere ganz hervorragende Verbesserung hatte aber 
die Konstruktion des ‚Narval auch insofern im Gefolge, als 
durch die zweite äußere Haut sofort die Verwendung der alten, 
langerprobten Schiffsform wenigstens für Überwasserfahrt er- 
möglicht wurde. Die älteren Unterseeboote zeigten bei der Über- 
wasserfahrt auf ihrem spindelförmigen Druckkörper manche un- 
angenehmen Eigenschaften: Schon bei geringem Seegang nahmen 
sie viel Wasser über und wiesen eine Tendenz zum Unterschneiden 
der Wasseroberfläche auf, die Formstabilität war gering, daher 
Schlinger- und Stampfbewegungen teilweise sehr ausgeprägt. 

Die Fig. 365, Skz. 1, besonders aber Fig. 365, Skz. 3 und 366 
zeigen dagegen, wie weit sich die Form des modernen Tauchboots, 
der sich jetzt die Ausführungen der meisten Marinen nähern, der 
eines Torpedoboots anschließt. Vorn gleicht es einem solchen fast 
gänzlich, weil dort die äußere Schiffshaut den Druckkörper völlig 
umfaßt. Im Hinterschiffe liegt dagegen der letztere nach unten frei. 
Bis zum Heck ist dann der Schiffskörper in starker Anlehnung an 
die bekannte Tetraederform hoch aufgezogen und läuft zu einer 
flachen und breiten Wasserlinie aus. Mannigfache Vorteile werden 
durch diese Ausgestaltung des Hinterschiffs erreicht: größere 
Anfangs- und unter Wasser wesentlich verbesserte Kursstabilität, 
günstige Widerstandsverhältnisse über Wasser, ein großer Spiel- 
raum in der Variation des Propellerdurchmessers und rationelles 
Arbeiten der Schrauben in dem günstig zufließenden Wasser. 
Allerdings hat man durch die zweite Außenhaut bei den Tauch- 
booten auch einige Nachteile mit in Kauf nehmen müssen, welche 
vor allem die Unterwassereigenschaften solcher Boote betreffen. 
Das gesamte Schiffsgewicht und der Widerstand in getauchtem 
Zustand wird bei diesen relativ größer sein müssen, als bei den 
alten Unterseebooten; das bedingte eine relativ stärkere Leistung 
der Unterwassermotoren oder eine Abnahme der Unterwasser- 
geschwindigkeit — im ganzen aber überwiegen die Vorteile die 
Nachteile bei weitem; das haben auch die in Frankreich aufge- 
stellten Vergleichsfahrten zwischen einem Tauchboot und einem 
gleichwertigen Unterseeboot einwandsfrei bestätigt. 





Über das ganze Boot zieht sich meist ein tunnelartiger, von 
allen Seiten dem Wasser zugänglicher Aufbau hin, in welchem 
die Rohrleitungen untergebracht sind. Derselbe ist häufig nach 
dem Vorsteven zu etwas aufgeholt, und dadurch soll der fehlende 
„Sprung“ des Schiffs ersetzt werden, welcher die Seefähigkeit 
des Bootes noch weiter steigert. Etwa in der Mitte dieses Rohr- 
leitungstunnels erhebt sich die druckfeste, häufig gepanzerte 
Turmformation mit ihren An- und Umbauten, welche die Navi- 
gations- und Kommandoelemente für Schiff, Maschine und 
Torpedoarmierung, sowie die Zentralventile für die Ballasttanks 
enthält. Die Kompasse befinden sich nicht selten — z. B. bei 
englischen Booten — ganz außerhalb des Bootskörpers, weil sie 
in dem völlig geschlossenen Innern fast gegen die Kraftlinien des 
magnetischen Erdfelds immunifiziert und besonders stark den 
freien Wirbelströmen im Bootskörper ausgesetzt wären, die durch 
die ausgedehnten elektrischen Anlagen bedingt werden. Durch 
elektrische Fernübertragung wird dann der Stand des Kompasses 
im Bootsinnern angezeigt. Teilweise sind auch bereits Kreisel- 
kompasse eingeführt. Das Sehvermögen muß immer noch 
durch unzulängliche Periskope vermittelt werden, welche in das 
Bootsinnere nach Bedarf eingezogen werden können. An Ankern 
werden, sofern solche überhaupt vorgesehen sind, häufig Pilz- 
anker verwandt, welche, zur Verminderung ihres Wasserwider- 
stands vollkommen in die Klüsen eingezogen, sich der Boots- 
form am besten anschließen. Rettungs- oder Arbeitsboote werden 
nur noch bei Übungsfahrten mitgeführt, bei denen ein Tauchen 
nicht beabsichtigt ist; an deren Stelle treten andere, freilich oft 
recht problematische Rettungsmittel, von denen die Patent- 
schriften aller Länder genügend Vorschläge enthalten. 

Ein wichtiges Problem, dessen einheitliche Lösung noch 
der Zukunft offen steht, stellt die Motorenfrage dar. Vorläufig 
ist man immer noch gezwungen, für Über- und Unterwasserfahrt 
je einen getrennten Motor vorzusehen, wodurch die Motoren- 
anlage recht schwer, umfangreich und kostspielig ausfällt. Für 
Öberflächenfahrt hat man sich wohl endgiltig für den Schweröl- 
motor entschieden, welcher in dem raschlaufenden Diesel- 
motor seinen ersten Vertreter findet. Geringe Höhe, geringer 
Brennstoffverbrauch und schwere Entflammbarkeit seines Kraft- 
öls, kurze und gedrungene Ausführung, verhältnismäßig geringes 
Gewicht bei höheren Touren sind seine Vorzüge, die ihn besonders 
für Unterseebootszwecke geeignet machen. Die Öffnungen der 
Auspufftöpfe liegen möglichst hoch, etwa am hinteren Ende 
des Rohrleitungstunnels oder in besonderen Schornsteinen, da- 
mit u. U. auch noch im Flutzustand die stärkeren Ölmotoren 
verwandt werden können. Für die Unterwasserfahrt jedoch ist 
man nach wie vor auf Elektromotoren angewiesen, weil die 
Versorgung der Ölmotoren mit frischer Arbeitsluft ganz unter- 
bunden ist (ein Dieselmotor von 300 PS und 400 Touren braucht 
etwa 175 cbm Luft pro Min.), und, selbst wenn für Luft Ersatz 
möglich wäre, die Leistungsfähigkeit und Betriebssicherheit der 
Ölmotoren bei Unterwasserauspuff gegen stärkeren Wasserdruck 
bedeutend reduziert werden. Dazu tritt, daß durch die auf- 
steigenden Abgase die Anwesenheit und der Kurs eines ge- 
tauchten Bootes verraten werden könnte, so daß ein Haupt- 
vorteil des Unterwasserschiffs, seine Unsichtbarkeit, verloren 
ginge. Es würde sich ferner eine gasdichte Kapselung des Motors 
infolge der mangelnden Ventilation nötig machen, damit nicht 
die sich bei dem Arbeitsvorgang des Ölmotors bildenden ge- 
ruchlosen, nicht zu vermeidenden Kohlensauerstoffgase gefährlich 
werden. (Schluß folgt.) 


Ein Beitrag zum Kapitel „künstlicher Zug“. 
Nach einem Vortrage von Ingenieur Theodor Fröhlich, Berlin. 
Mit Abbildung, Fig. 367. 

(Schluß aus Heft 12.) 

II. Das Unterwind-Verfahren. Während bei dem direkten 
Saugzugverfahren die Zentrifugalventilatoren heiße Gase fördern 
und unter dem Rost Saugspannung herrscht, wird beim 
Unterwindverfahren Luft von Heizraum- oder Außentem- 
peratur den Brennstoffen‘zugeführt; unter dem Roste herrscht 
Druckspannung. Bei der Methode des offenen Heizraumes 
ist der Aschenfall geschlossen, bei der des geschlossenen dagegen 


offen; ersteres Verfahren ist besonders bei Kriegsschiffen in An- 
wendung, letzteres an Bord der Handelsdampfer und bei statio- 
nären Anlagen. 

Die Abmessungen der ‚Sirocco“-Unterwindventilatoren sind 
der größeren Dichtigkeit der Verbrennungsluft halber kleinere 
als diejenigen der ,,Sirocco’-Saugventilatoren. Trotzdem bieten 
dieselben Saugzugventilatoren gegenüber in bezug auf Kraftbedarf 
keinerlei Vorteile, was zum Teil daher rührt, daß erhebliche Luft- 
pressungen erforderlich sind, daß ferner die Durchgangsöffnungen 
der Ventilatoren und Schornsteine nicht ins richtige Verhältnis 
gesetzt werden können u. dergl. mehr. 


Das über das Saugzugverfahren und seinen Einfluß auf den 
Feuerungsbetrieb Gesagte kann nahezu ohne Einschränkungen 
auf das Unterwindverfahren ausgedehnt werden, wofern nur den 
Eigentümlichkeiten des Verfahrens Rechnung getragen wird. 

Infolge des hohen Druckes, der über und unter der Brenn- 
stoffschicht herrscht, liegt bei der Methode des offenen Heiz- 
raumes und Handbeschickung die Möglichkeit vor, daß Flammen 
herausschlagen, daher muß der Ventilator beim Öffnen der 
Feuertür langsamer laufen oder sein Austrittquerschnitt gedrosselt 
werden; der Gefahr des Austritts von Staub und Verbrennungs- 





Fig. 367. Z. A.: Ein Beitrag zum Kapitel „künstlicher Zug“. 


gasen in den Kesselraum ist durch Dichthalten des Kesselmauer- | 


werks vorzubeugen. 


Feuerungen mit Unterwind und selbsttätiger Beschickung, 
die, wenn geeignete Brennstoffe verfeuert werden, gute Betriebs- 
resultate zeigen, machen das Öffnen der Feuertüren entbehrlich, 
so daß auch die Möglichkeit, daß Flammen herausschlagen, 
fortfällt. 


Bei der Methode des geschlossenen Heizraumes ist nun zwar 
durch den im Heizraum herrschenden hohen Druck das Heraus- 
schlagen der Flammen verhindert, dafür aber ein höherer Kraft- 
bedarf in Kauf zu nehmen. Infolge natürlicher Undichtigkeiten 
wird ein vollkommener Abschluß des Heizraumes unmöglich und 
daher ein das notwendige Maß erheblich überschreitendes Mehr 
an Luft einzublasen sein, wofern man nicht zu dem wenig be- 
währten Mittel greift den Kessel mit einem dichten Mantel zu 
umgeben und unter Druck zu setzen. 


Um bei Handheschickung den Betrieb gefahrlos zu ge- 
stalten, gleichzeitig auch den Wirkungsgrad der Feuerung zu 
steigern, hat man verschiedene Feueryesc hrinke auf den Markt 
gebracht. Ein System von erwiesener Wirkung sei nachstehend 
erläutert: 


Der Heizerstand ist bekanntlich “starker Wärmestrahlung 
ausgesetzt, die sich besonders bei Raummangel unliebsam be- 
merkbar macht; nichts lag daher näher, als das Bestreben, diese 
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strahlende Wärme dem Heizraum zu entziehen und für Vor- 
wärmung der Verbrennungsluft nutzbar zu machen. 


Die als Hohlräume ausgebildeten in die Stirnwände der 
Kessel einzusetzenden Feuergeschränke, runder oder rechteckiger 
Form, haben an den Vorderseiten AnschluBéffnungen für die von: 
Ventilator ausgehenden Windleitungen, durch welche Ver- 
brennungsluft zwischen die dem Feuer zugekehrte Rückseite und 
die dem Heizerstand zugekehrte Vorderseite einströmt. Im Innern 
des Geschränkes bildet sich ein Luftpolster, das einerseits isolierend 
wirkt, anderseits das Feuergeschrink, ihm Wärme entziehend, 
vor dem Glühendwerden und Zerspringen schützt. 

Der Zutritt der Luft zum Brennstoff erfolgt durch unter- wie 
oberhalb des Rostes angeordnete Öffnungen, von denen erstere, 
mit größerem Querschnitt und daher geringerem Widerstand, 
mäßig erhitzte Luft unter den Rost, letztere dagegen von ge- 
ringerem Durchgangs- Querschnitt und größerem Widerstand (der 
durch in den Geschrinkhohlraum hineinragende Rohre erhöht 
ist), stark erhitzte Luft strahlenfórmig über und in das Feuer 
gelangen lassen, so die innige Mischung von Verbrennungsluft und 
brennbaren Gasen herbeiführend. Dieser aus den Düsen aus- 
tretende Luftstrom bildet gleichsam einen Schleier über den 
Feuer, hält die Flammen von der Feuertür weg und macht das 
den Verbrennungsprozeß ungünstig beeinflussende Einziehen von 
Kaltluft in den Feuerraum für längere Zeit unmöglich. 


III. Das indirekte Saugverfahren. Dem indirekten Saugzug- 
verfahren liegt das von den Körtingschen Strahlapparaten 
her bekannte Ejektorprinzip zugrunde: Ein Luftstrom von Kessel- 
haus- oder Außentemperatur wird mit hoher Geschwindigkeit 
(durchschnittl. 40 bis 70 m/Sek.) aus dem düsenförmig ver- 
engten, an einem Zentrifugal-Ventilator angeschlossenen Druck- 
rohre in den diffusorartig ausgebildeten Schlot (Fig. 367) geblasen. 
Die dem Druckluftstrom innewohnende Bewegungsenergie teilt 
sich den vom Schornsteinsockel aus zutretenden Rauchgasen mit, 
und das Gasluftgemisch wird mit entsprechender Geschwindigkeit 
in den allmählich sich erweiternden Schlot geblasen. Dort wird 
durch Umsetzung der Geschwindigkeits-Energie in Druck, ein 
Teil der aufgewandten Arbeit zurückgewonnen. 


Die Ventilatoren und Rauchschlote finden gewöhnlich auf 
einer hinter den Kesseln errichteten Bühne Aufstellung. Zug- 
stangen oder Seile sichern die Schlote gegen Umfallen, wofern 
nicht, was bei geringer Bauhöhe zulässig, die freistehende Aus- 
führung gewählt wird. 


Das indirekte Saugzugverfahren, welches seit einer langen 
Reihe von Jahren ausgeführt wird und dessen wesentlicher Be- 
standteil der Luftstrahlapparat in Verbindung mit einem Venti- 
lator ist, soll dem direkten gegenüber den Vorteil haben, daß 
einer Beeinflussung der Ventilatoren durch Rauchgase und einer 
Beeinträchtigung ihrer Haltbarkeit vorgebeugt ist. Diese Be- 
fürchtung wird durch nichts mehr widerlegt, als durch die große 
Zahl von Betrieben, in denen sich direkt saugende Ventilatoren 
bewährt haben. 


Dem indirekten Verfahren wird ferner der Vorteil geringerer 
Raumbeanspruchung nachgesagt. Aber auch beim direkten Saug- 
zugverfahren bietet Raummangel kein Hindernis und die Raum- 
frage läßt sich noch dazu mit ca. dreimal geringerem Kraft- 
aufwand lösen. Während die Rauchgase beim indirekten Ver- 
fahren abgekühlt in der durch die Schlotkonstruktion bedingten 
geringen Höhe über Flur austreten und sich daher auf kleinerem 
Umkreis niederschlagen können, treten sie beim direkten Ver- 
fahren verhältnismäßig warm und mit einem Maximum von 
Auftrieb in die Atmosphäre, wo sie von Luftströmungen aufge- 
nommen und unschädlich gemacht werden, 


Ein Grund, das Saugverfahren anzuwenden, liegt scheinbar 
bei Abgas-Temperaturen von 500° aufwärts vor. Nach Ansicht 
des Siroccowerkes dürfte sich aber hier der Schornsteinbetrieb 
billiger und besser gestalten, dazu kommt, daß beim indirekten 
Verfahren ein Glühendwerden der Eisenteile nicht ausgeschlossen 
ist und jedenfalls verhängnisvoller werden kann, als beim direkten 
Saugverfahren in Verbindung mit natürlicher Zugerzeugung durch 
gemauerte Schornsteine. N. 





Feuerlöscheinrichtungen 
mit Sulzer-Zentrifugalpumpen. 
Mit Abbildungen, Fig. 349 u. 368. 





Gewissermaßen als Nachtrag zur Abhandlung über Sulzer- 36. Rohrdichtungen. 
Hochdruck-Zentrifugalpumpen in Heft 12 des ,,Prakt. Mit Abbildungen, Fig. 369 u. 370. 
Masch. Konst.“ geben wir heute noch einiges über Feuerlösch- Zum Eindichten der Feuer- und Siederohre im 
einrichtungen mit solchen. Dampfkessel verwendet man beute meistens Dichtmaschinen. 
Gerade wegen ihres stoßfreien gleichmäßigen Ganges und Nun ist zwar technisch gegen die Benutzung derartiger 


der dementsprechend gleichmäßigen, daneben aber auch großen | Maschinen kaum irgend etwas einzuwenden, da sie ja durchaus 


Förderung bei konstantem Druck, der verhältnismäßig einfachen | exakt arbeiten, dagegen erfordert die Verwendung derartiger Ma- 
schinen ein geschultes Personal und außerdem bedeutende Kosten. 


Demgegenüber möchte aber jede Kesselstation gern in der Lage 
sein, etwaige Undichtigkeiten an ihren Kesseln möglichst schnell 
selbst zu beseitigen. 
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Fig. 369. Z. A.: Rohrdichtungen. 


Es ist deshalb wohl zu verstehen, wenn sich die Fabrikanten 
derartiger Maschinen bemühen, Apparate zu konstruieren, die so 
einfach sind, daß sie selbst von weniger geschulten Leuten ver- 
wendet werden können. 

u: Zu dem in Verfolg dieser Bestrebungen entstandenen Ein- 
Fig. 368. Z. A.: Feuerlöscheinrichtungen mit Sulzer- Zentrifugalpumpen. richtungen gehören unter anderen die sogenannten selbstspan- 
nenden Rohrdichtungsmandrillen, wie sie beispielsweise 
die Firma Carl Bunger in Berlin liefert, und wie sie in einer 
Ausführung Fig. 369 im Längsschnitt wiedergibt. 
Man findet sie auf Feuerwehrautomobilen sowie als statio- ERE em ee E 
a. Anlagen en Speisung größerer Hy drantennetze; Wo auch ihrem hinteren, zylindrischem Teile Aussparungen für die Rollen i 
zur Bedienung von Grinell-Sprinklern unmittelbar in Fabrik- enthält. Zentrisch geht durch die Büchse h ein Dorn 1, der die 
gebäuden, Lagerhäusern usw. Von den Brandversicherungsgesell- Rollen i =ön innen ans und einzentriert 
schaften sind die Pumpen als Feuerlöscheinrichtungen im Sinne Will man ein: Rohr Sindichtan. so Sieht man acia den 
verminderter Versicherungsprämien ausdrücklich bestätigt worden. | Dorn 1 soweit zurück, daß die Walzen i. nicht. mehr Uber den 
_ In der Ausführung für fahrbare Feuerlóschapparate zeigen | zylindrischen Teil in das aufzuwalzende Rohr bineinragen. Dann 
die Pumpen äußerlich die Form Fig. 368. Die Entlüftung der | führt man die Büchse h mit ihrem vorderen Ende so tief in das 
Saugleitung geschieht durch eine in Fig. 368 nicht dargestellte aufzuwalzende Rohr ein, daß die Spitzen der Rollen noch aus dem 





Bedienung und der Betriebssicherheit, verwendet man in neuester 
Zeit die Zentrifugalpumpe auch zum Betrieb von Feuerlösch- 
einrichtungen. 


Entlüftungspumpe, welche ein sofortiges und sicheres Entlüften | aufzuwalzenden Rohr herausschauen. Hierauf wird der Dorn 1 
und Ansaugen der Zentrifugalpumpe gewährleistet. eingetrieben und damit, unter gleichzeitigem Drehen des ganzen 
Zur Abbildung Fig. 349 ist zu bemerken, daß die dort dar- | Apparates, die Abdichtung des Rohres in der Rohrwand bewirkt. 
gestellte automobile Spritze für die Stadt Rives, Dep. Isere, | Ein verstellbares Druckkugellager, wie es Fig. 369 bei k zeigt, 
bestellungsgemäß bei 27 PS, Kraftverbrauch und 3000 Um- ! vermindert die auftretende Reibung und erleichtert dadurch natur- 
drehungen in der Minute 1000 Liter Wasser auf 80 m manometrische | gemäß den Arbeitsprozeß selbst. 
Förderhöhe liefern sollte. Bei der Probe 
stellte sich die Leistung bei gleichzeitiger Be- 
nutzung von fünf Strahlrohren von 15 mm 
Durchmesser und einem Betriebsdruck von 
7 at, sowie bei einem Strahlrohr von 25 mm 
Durchmesser und dem gleichen Druck noch 
größer als oben angegeben heraus. Das 
Kommando der Feuerwehr schreibt in seiner | j 
Bestätigung, daß die eine der beiden Pumpen Y 7 N | sy YY 
sogar Schlamm und salzhaltiges Wasser ge- sé dé 
pumpt habe und dabei ohne Aufenthalt 51, - Le: : MEN I, -- sh; Bill | 
Stunde im Betrieb gewesen sei. | | u | IN 
Der Antrieb der Pumpe erfolgt durch den- 








selben Benzinmotor, der für die Fortbewe- Fig. 370. Z. A.: Rohrdichtungen. 
gung des Wagens auf der Straße dient. 
Es dürfte schließlich auch nicht uninteressant sein zu hören, Statt der in Fig. 369 angedeuteten konischen Rollen können 


daß in Ortschaften, die mit einem elektrischen Stromverteilungs- | selbstverständlich auch zylindrische verwendet werden, wenn man 
netz versehen sind, der Antrieb der Feuerlöschpumpen auf ein- | das Rohr nicht konisch, sondern zylindrisch aufwalzen will. Ebenso 
fache Weise durch Elektromotoren erfolgen kann, zu deren An- | können die Rollen auch umgekehrt eingelegt werden, wenn es 
schluß in der Nähe von Wasserbeháltern, Bächen, Brunnen usw. | gilt, das Rohr nach außen aufzuwalzen. Desgleichen kann die 
einfache Steckkontakte angebracht werden. Der Spritzenwagen | Kappe durch eine Schraube entlastet sein. Ebenso kann statt 
enthält neben Pumpe und Motor Schläuche und Anschlußkabel. der Kappe ein verstellbarer Stoßring angebracht werden, ebenso 
So vorbereitet ist die Zentrifugalpumpen-Feuerlöschspritze last sich die Stoßkappe auf Kugeln beweglich machen und 
jeder Anforderung gewachsen und berufen im Feuerlöschwesen nn mehr. 
noch eine große Rolle zu spielen. Wie das ja auch die Tatsache bc Se gie See ale Ae ier ee nn 
beweist, daß beisp. die Stadt Leipzig ihren automobilen Feuer- nn eh I Fische Ge Sak Fee 2 = er Bere Ge : 
löschpark erst dieser Tage durch Hinzufügen eines 65 PS, Kreisel- So ee rs ee Di E 


pumpen-Spritzautos (Bauart Braun, Nürnberg) erweiterte. a... Lee SC E =. Se EC i geg 
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nach außen konisch aufgewalztes Rohr, Skz. 2 ein zylindrisch auf- Spannungen nicht in der Büchse auftreten können, d h. man glüht. 
gewalztes. Die Skz. 4 bis 9, bezl. 10 bis 15 und 16 bis 21 | die Büchse vorher sorgfältig aus. Auch der Einsatz l, den Skz. 2 
geben dann Varianten zu ersteren drei Formen. So zeigt . in der Ansicht wiedergibt, besteht aus einem einzigen Stück 
Skz. 4 ein nach innen konisch aufgewalztes, aber am Umfange | Stahl. Zweck dieses Einsatzes ist lediglich das Festbalten der 
zur besseren Abdichtung mit einer Leiste versehenes Rohr; Skz. 5 | Rollen m und weiter die Bewegung der Rollen in dem Gehäuse. 
gibt ein nach innen aufgewalztes, außen mit zwei Leisten ver- | Ebenso hat er den Zweck, die Rollen schnell aus dem Körper h 
sehenes und Skz. 6 ein desgleichen mit drei Leisten wieder. | zu entfernen. 

Skz. 7 zeigt ein nach innen konisch aufgewalztes, im Zentrum Während der Zeit, wo das Futter „arbeitet“, ıst die Büchse 
noch extra in Form einer Ausbauchung erweitertes Rohr; Skz. 8 ¡ mit Hilfe einer kleinen Schraube i im Futter h festgeklemmt 
ein ebensolches mit zwei und Skz. 9 ein solches mit drei Aus- | Will man die Büchsen ausheben, so genügt ein einfaches Lösen 
bauchungen. Dasselbe Spiel wiederholt sich dann in den Skz. 10 | ebendieser Schraube. Die drei Rollen m sind selbstverständlich 
bis 15 mit Bezug auf Skz. 2 und in den Skz. 16 bis 21 mit 
Bezug auf Ska. 3. Christ. 
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37. Ein neues amerikanisches Futter. 
Mit Abbildung, Fig. 371. 


Mehr und mehr führt sich der ,Schnellstahl* in der Praxis 
ein, und da man Schnellstahl aus an dieser Stelle schon erörterten 
Gründen immer in kleineren Stücken benutzen soll, so macht sich 
selbstverständlich das Fehlen entsprechender Halte -Vorrichtungen Fiy. 371. Z. A.: Ein neues amerikanisches Futter. 
immer mehr fühlbar. 

Ein verhältnismäßig einfaches Bohrer-Spannfutter ist | gut gehirtet; ihre Arbeit besteht darin, daß sie die auftretende 
das von der Weaver Mfg. Compagny in Springfield herrührende, | Reibung auf das Futter h übertragen. 
das Fig. 371, 1 veranschaulicht. Die Vorrrichtung ist tatsächlich so Der praktische Wert dieses Futters liegt nach „Iron Age“, 
einfach, daß eine besondere Erklärung der einzelnen Teile sich | wie hier angedeutet sei, darin, daß man die Möglichkeit hat, selbst 
erübrigt. Es sei deshalb nur erwähnt, daß die Hülse des Futters | abvebrochene Spiralbohrer noch zu verwenden, was ja bei normalen 
innen in der aus Skz. 4 ersichtlichen Weise erweitert ist. In die | Bohrer-Spannfuttern bekanntlich nicht angeht. z 
Erweiterung legen sich die drei Spannrollen m, mittels deren der Die obengenannte Firma stellt nach derselben Quelle der- 
Bohrer, den das Futter halten soll, erfaßt wird. Durch Drehen | artige Futter in drei Größen her; die kleinste ist für Bohrer von 
bringt man die Rollen in die Aussparungen der Büchse und legt | */¿ bis Ze Zoll Durchmesser, die nächste fiir Bohrer von e bis 





auf diese Weise den Bohrer fest. Sig Zoll und die größte fiir Bohrer von 5/, bis 1 Zoll Durch- 
Die Hülse h wird aus einem vollen Stahlblock herausgearbeitet. | messer zu verwenden. 
Die Dicke der Wandungen richtet sich nach der Größe des be- Es wäre zu wünschen, daß sich Fachleute über den Wert 


treffenden Bohrers. Bei der Herstellung wird dafür gesorgt, daß | dieses neuen Futters an dieser Stelle aussprechen würden. 











== Sprechsaal. 


Dieser Raum steht den Abonnenten und Inserenten der Zeitschrift zur freien Aussprache über technische Fragen 
und Vorkommnisse zur Verfügung. 


Reklamen für einzelne Werke bezl. Firmen sind dabei jedoch ausgeschlossen. Ebenso lehnt die Redaktion die 





Verantwortung für diese Korrespondenz ab. D. Redaktion. 
Sind neuere Angaben über das Wertverhältnis zwischen Kohle, ' Aus dem gleichen Grunde bürgert sich auch der Gasofen 
Petroleum, Gas und elektrischen Strom mit Bezug auf Heizung ' speziell als Badeofen ein. Für die Zimmerheizung wird der Gas- 
und Beleuchtung bekannt geworden? fen den Kohlenofen in seiner modernen Bauart nicht verdrängeno 
Ihre Frage versteht der Unterzeichnete doch wohl richtig können, sofern nicht der Preis für Gas erheblich herabgesetzt wird. 
wenn er annimmt, daß Sie wissen wollen, ob kürzlich Versuche Den Preisunterschieden entspricht die Verteilung des Ver- 


gemacht wurden gewisse Durchschnitte zu ermitteln, aus denen brauches. Etwa 93°, aller Wärme wird durch Kohlenfeuer er- 
sich das Preisverhältnis zwischen den oben genannten Brenn- | zeugt, 6% entfallen auf Holz und nur 19, auf Gas. 
und Leuchtstoffen festellen läßt. Der Kampf ums Licht ist erheblich heftiger. 

Die interessanteste neue Studie in dieser Hinsicht ist die Der Nutzeffekt beim Umsetzen von elektrischer Energie in 
über: „Energieerzeugung und -Verwertung‘“ vom Dipl.-Ing. Lichtstrahlen ist unverhältnismäßig ökonomischer als der im 
K. Laudien, Oberlehrer in Breslau*). Dieser macht in seiner | Auer-Brenner und dem Brenner der Petroleumlampe sich voll- 
Studie zu dem besagten Kapitel u. a. nachstehende Angaben: ziehende Prozeß. So gleichen sich die Preisunterschiede ziem- 

„Für Deutschland ergeben sich die folgenden Verhältnisse. lich aus. 

Der Preis für 100000 Kal. — um zunächst die Frage der Heizung Der Preis für die 100000-Kerzenstärkenstunde bei der ge- 
zu besprechen — bewegt sich für Kohle zwischen 14 und 33 Pf. wöhnlichen Petroleumlampe beträgt 83 M., Auerlicht stehend 
Man kann im Durchschnitt mit 28 Pf. (1 t ist = 20 M.) rechnen. verlangt (1 cbm Gas = 18 Pf.) 36 M., bei Hängelicht etwa 20 M. 
Bei Petroleumheizung kostet der gleiche Wert 230 Pf., die Gas- | Das elektrische Licht bei Metallfadenlampen (1 KW/Std. 


heizung (1 cbm ist = 10 Pf.) kostet 200 Pf., die elektrische Heizung | — 45 Pf.) kostet 50 M. und bei Bogenlicht etwa 9 M. 
(1 KW/Std. ist = 30 Pf.) kostet 3500 Pf. (Fig. 2.) Zieht man den Eins ist dabei noch zu berücksichtigen. Die Petroleumlampe 


besseren Nutzeffekt der Gasöfen in Rechnung, so sinkt der Unter- | brennt fast gleich ökonomisch, ob es eine kleine oder große Lanıpe 
schied in den Kosten. Elektrizität, Petroleum und Gas sind | ist, das Gaslicht erreicht die günstigen Werte erst bel Lampen 
nicht mehr 125, 8, 7 mal so teuer als die Heizung mit Kohlen, | von 60 bis 100 Kerzen und muß so speziell dem elektrischen 
sondern nur noch ungefähr 30, 2, 2,3 mal so teuer. (Fig. 3.) Glúhlicht, das schon in zehnkerzigen Lampen gute Werte gibt, 

Der Preisunterschied verschiebt sich noch weiter zu Un- | nachstehen. Daß Bogenlicht nur für große Kerzenstärken ın Be- 
gunsten der Kohle, wenn es sich um schnell und vorübergehend | tracht kommt, bedarf wohl keines besondern Hinweises.* Christ. 
zu erzeugende Wärme handelt, da der Verbrauch beim Anheizen 


und Nachbrennen auf eine nur kurze Periode geschlagen werden Zur Beachtung. 
muß. Das ist beim Kochen der Fall und so wird heute schon ın Durch ein Versehen des Druckers ist auf Seite 256 der 
den Städten — besonders im Sommer — viel mit Gas gekocht. | letzten Nummer dieser Zeitschrift die rechtsstehende Figur auf den 


en Kopf gestellt. Wir bitten die Leser dieses Versehen zu entschuldigen. 
*) Vgl. Dinglers Polyt. Journal, Heft 22,1912. Die Redaktion. 
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Die Dampfturbinen-Kondensationen des Erfurter 


Elektrizitatswerks. 
Von Dipl.-Ing. Karl Schmidt in Hildburghausen. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 35. 
(Schluß aus Heft 15.) 

Die Luftpumpe E, Tafel 35, Fig. 4 bis 7*), saugt mit einer 
Leitung von 175 mm l. W. die Luft bei c am Kondensator ab. 
Die auf atmosph. Druck verdichtete Luft wird durch das Rohr r, 
Taf. 30, Fig. 1 ausgestoßen (Druckleitung 150 mm 1. W.). Die An- 
ordnungder mit 
der stehenden 

Kondensat- 
pumpe gekup- 
pelten, liegen- 
den Luftpumpe 
ist auf Tafel 35. 
Fig. 10 bis 12, 
die Konstruk- 
tion aus Fig. 4 
bis 7 auf Taf. 35 
zu erkennen. 
Das Ansaugen 

wird durch 

einen unterdem 
Zylinder liegen- 
den Saugschie- 
ber gesteuert, 
der mit einem 
Überströmka- 
nal versehen ist, um während der Kolbentotlagen beide Kolben- 
seiten während kurzer Zeit miteinander verbinden zu können. 
Dadurch sinkt der Luftdruck im schädlichen Raum schneller auf 
dje Saugspannung herab; das Saugen kann also früher be- 
ginnen als bei Verwendung von Saugventilen, was eine Ver- 
größerung des angesaugten Luftvolumens zur Folge hat**). Der 
Antrieb des Schiebers erfolgt durch Exzenter und Exzenterstange 
mittels eines auf der Schieberspindel sitzenden Stahlgußhebels h. 

Die komprimierte Luft wird durch die Druckventile h, 
ausgestoßen, deren durch Federn (Stahl) belastete Teller aus 
Duranametall bestehen, während die Sitze dieser Ringventile aus 
Rotguß hergestellt sind. Die tiefe Lage derselben bringt weiter 
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*) Auf Tafel 35, Fig. 1 bis 3 bedeutet: 


O = Oberfliichen-Kondensator R = Kondensatpumpe 
P = Kiihlwasser-Kreiselpumpe d = Warmwasser-Druckleitung 
Q = Westinghouse- Leblanc - Luft- l = Luft-Saugleitung 
pumpe | u= Uberlaufleitung 
*#) Über Berechnu ng solcher Schieber vgl. den Aufsatz des 
Verfassers in Nr. 1, Jahrg. 1911 dieser Zeitschrift. 








Fig. 372. Z. A.: Einfache und doppelte amerikanische Lochstoßmaschine und Schere. 


den Vorteil mit sich, daß etwa in den Zylinder gelangtes Wasser 
durch die Druckventile mit der Luft ausgestoßen werden kann, 
daß sie also als Sicherheitsventile wirken. In den seitlichen 
Deckeln des Druckkastens sind ferner noch Sicherheitsventile h, 
untergebracht. 

Um den Kraftverbrauch zu verringern, sind beide Zylinder- 
deckel mit dem Kühlwassermantel der Pumpe verbunden; alle 
Räume werden von dem unten eintretenden und bei i aus- 
tretenden Kühlwasser durchflossen. Bei i, wird ein Vakuum- 
meter, bei i, ein Thermometer angebracht. Die Luftpumpe hat 
680 mm Zylinderdurchmesser, 450 mm Hub und macht 95 Um- 
láufe i. d. Min. 

Die das Kondensat durch eine Leitung von 125 mm |. W. 
bei d absaugende Kondensatpumpe D wird durch die Kurbel- 

welle der Luft- 
pumpe mittels 
Gegenkurbel 
angetrieben 
(Tafel 30). Sie 
ist, wie die oben 
beschriebene 
i NaBluftpumpe, 
s zweistufig ge- 
baut. Die Saug- 
- ventile sind 
auch hier 
durch Schlitze 
am Umfang der 
Laufbüchse er- 
setzt (Tafel 35, 
Fig. 8 bis 9). 
Beim Aufwärts- 
gang gibt der 
Kolben die 
Schlitze zum Einströmen des Kondensates frei; beim Abwärts- 
gang tritt dieses durch die Kolbenventile e über den Kolben, 
sobald der Druck über und unter den Ventilen gleich groß ge- 
worden ist. Beim nächsten Aufwärtsgang wird das Kondensat 
vom Kolben gehoben und durch die Druckventile e, in das nach 
dem Kesselhaus führende Druckrohr von 125 mm 1. W. gefördert. 





Die Ventile sind als leichte Ringe aus Spezialbronze ausgeführt, 


die sich an Führungsstiften um etwa 5 mm heben können. 
Durch die Verwendung von Saugschlitzen statt Ventilen 
ferner durch Absaugen der in die Kondensatpumpe gelangten Luft 
mittels eines nach dem Kondensator führenden Vakuum-AnschluB- 
rohres r, Taf. 30, Fig. 2 ist der Widerstand, den das Kondensat 
beim Eintritt in die Pumpe erfährt, so gering geworden, daß man 
mit einer kleinen Zuflußhöhe auskommen kann. Die Kondensat- 
pumpe braucht also nur wenig tiefer als der Kondensator zu 
stehen. (In diesem Fall 0,5 m tiefer.) Stöße im Pumpenzylinder, 
die gerade bei Kondensatpumpen leicht auftreten, sucht man 
einerseits durch die zweistufige Bauart, andererseits durch die 
Verminderung der Kolbengeschwindigkeit der Kondensatpumpe 


. r. a 
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gegenüber derjenigen der Luftpumpe zu vermeiden. Zu diesem 
Zweck ist der Hub der Kondensatpumpe nurS = 140 mm ge- 
wählt, entsprechend einer mittleren Kolbengeschwindigkeit von: 


S-n 0,14-9% 
Cm = 30 = "an = 0,445 m/sek, 
gegenüber 450 mm-Luftpumpenhub, der einer Geschwindigkeit 
von: 
Cu = Se — 1,425 m/sek 


entspricht. Der Zylinderdurchmesser der Kondensatpumpe be- 
trägt 350/200 mm. Zr 

Der Antrieb von Luft- und Kondensatpumpe erfolgt durch 
einen oben im Maschinenhaus stehenden Elektromotor mittels 
Riemen (vgl. Taf. 30, Fig. 1 bis 3 u. Taf. 35, Fig. 10 bis 12). Der 
Kraftbedarf beider Pumpen beträgt zusammen 39 PS, also der 
gesamte Kraftverbrauch der Kondensationsanlage: 


39 + 75 = 114 PS. 


Die Kondensation sollte bei 24% Kiihlwassertemperatur 
92% Vakuum am Turbinenstutzen und 93% im Kondensator 
ergeben. Bei 
den Abnahme- 
versuchen wur- 
den diese Werte 
noch über- 

schritten. 


3. Oberflächen- 
kondensation 
mit getrennter 
Luftabsaugung 
durch Schleu- 
derluftpumpe 
ausgeführt von 
Balcke & Co. 
in Bochum. 


Die rechts 
von der Par- 
sons-Turbine 
aufgestellte 
Bergmann-Tur- 
bine (Tafel 30) von 3125 KW Leistung und 1500 Uml./Min. 
verbraucht bei Vollbelastung etwa D = 18200 kg Dampf pro 
Stunde. Diese Dampfmenge wird in einem Oberflächen- 
kondensator O, Taf. 35, Fig. 1 bis 3, von F = 640 qm Kühl- 


fläche niedergeschlagen; das Kühlflächenverhältnis ist also 
e = 0,035, d. h. es werd tina Eege 
18200 — 0.035, d. h. es werden stündlich "oe = 28,5 kg Damp 


auf 1 qm Kühlfläche niedergeschlagen. 


Die Konstruktion des Kondensators ist die gleiche, wie bei 
dem oben beschriebenen. 


DieKühlwasser-KreiselpumpePsaugtstündlich 1120cbm 
Wasser aus einem gemauerten Behälter an (Rohrweite 450 mm), 
dem das rückgekühlte Wasser durch die Überlaufleitung u von 
der Rückkühlanlage zufließt. Das Wasser tritt bei a ın den 
Kondensator und verläßt diesen bei b in erwärmtem Zustande, 
um durch die Druckleitung d (450 mm |. W.) dem Kühlturm zu- 
1120000 616 

18200 °? 
also ungefähr so groß, wie bei der ersten von Balcke gelieferten 
Anlage. 

Die Luft wird am Kondensator bei c durch eine Westing- 
house-Leblanc-Luftpumpe Q abgesaugt, deren Konstruk- 
tion in dieser Zeitschrift i. J. 1910, in Nr. 1 ausführlich besprochen 
worden ist. Die mit der Kühlwasserpumpe auf gemeinschaftlicher 
Grundplatte stehende, mit einem Motor von 620 Uml./Min. direkt 
sekuppelte Pumpe besteht aus einem Schleuderrad, dem durch 
das Saugrohr s und eine Einlaßdüse Arbeitswasser so zugeführt 
wird, daß das Rad wie eine innere Radialturbine partiell be- 
aufschlagt wird. Durch die mit großer Geschwindigkeit aus 
den Schaufelzellen des Laufrades herausgeschleuderten Wasser- 
scheiben wird die durch die Saugleitung 1 zugeführte Luft gefaßt 





geführt zu werden. Das Kühlwasserverhältnis ist 





Fig. 373. Z. A.: Einfache und doppelte amerikanische Lochstoßmaschine und Schere. aus 





und durch eine Düse, sowie ein sich nach unten erweitern: es 
Rohr r (Diffusor) samt dem Arbeitswasser in den unter der Pumpe 
angebrachten Behälter geworfen. 

Der Kraftbedarf beider 
94 PS. 

Die Kondensatpumpe R, die für eine Fördermenge von 
18 bis 27 cbm/Std. und eine Förderhöhe von 5 m gebaut st 
saugt das Kondensat bei f aus dem Kondensator ab. Sie st 
als Kreiselpumpe nach Patent Balcke ausgeführt. Wie die oben 
beschriebene Kondensatkolbenpumpe ist auch diese Schleud»1- 
pumpe durch eine Vakuumleitung v mit dem Kondensator ver- 
bunden, wodurch, trotz der niedrigen Zuflußhöhe, die Widerstände 
gegen den Kondensatzufluß überwunden werden. Die mit einem 
Motor direkt gekuppelte Pumpe erfordert bei n = 960 Uml./M n. 
etwa 3 PS. 

Der Kraftverbrauch der ganzen Anlage beträgt demnach 
94+ 3 = 97 PS, d. i. bei 3125 KW Turbinenleistung, etwa 2,3%% 
der Gesamtleistung. 

Garantiert war bei 25° Kühlwassertemperatur 92%, Vakuum 
am Turbinenstutzen, eine Luftleere, die beiden Abnahmeversuchen 
gleichfalls un- 

terschritten 
wurde. 


Pumpen beträgt zusammen 


Die Rück- 
kiihlanlage 
des Elektrizi - 
tiitswerks þe- 
steht aus zwel 
nebeneinander 
stehenden, bo. 
zernen Kamin- 
kühlern (Sy- 
stem Balcke & 
Co.) von je 33m 
Länge, 8 m 
Breite und 27m 
Höhe, mit Rie- 
selböden, die 
Dreikant- 

latten zusam- 
mengesetzt sind. Garantiert ist eine Rückkühlung von 38 bis 
40° C auf 28% C bei 80%, Feuchtigkeitsgehalt und 25° Tem- 
peratur der Luft. 
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Einfache und doppelte amerikanische Lochstoß- 
maschine und Schere. 
Von Ludwig Eisenkramer in Chicago (Ill.). 
Mit Abbildungen Fig. 372 und 373. 


Die Maschinen Fig. 372 und 373 sind so konstruiert, daß sie 
sowohl zum Stoßen von Löchern als auch zum Schneiden (Schere) 
benutzt werden können. Sie werden als einfache (nach Fig. 378) 
und doppelte (nach Fig. 372) Maschinen gebaut. Die Halstiefe 
wechselt zwischen 4” und 72”, je nach der Arbeit, welche aus- 
geführt werden soll. 

Die beiden Seiten der doppelten Maschine arbeiten unabhängig 
von einander, das heißt, ein Arbeiter kann auf einer Seite Löcher 
stoßen, während auf der anderen Seite der Maschine ein zweiter 
Arbeiter mit derselben als Schere arbeitet; oder, die eine Seite 
arbeitet und die andere steht still. 

Mun baut die Maschinen in verschiedenen Größen, derart daß 
Löcher von 3," Durchmesser durch 1/,” dickes Material bis 6” 
Durchmesser durch 2” dickes Material gestanzt und Rundeisen von 
8/," Durchmesser bis 6“ Durchmesser und Flacheisen von 2% X 1/,* 
bis 12” X 3” geschnitten werden kann. Außerdem läßt sich 
nach Einsetzen entsprechender Schneidebacken Winkeleisen bis zu 
8” X 8" X 1" schneiden. 

Für Dampfkesselarbeiten werden rundgeformte Stanzen y 
(sog. „Dies“) benutzt, für Eisenkonstruktionen solche, mit denen 
man bis zu 16 Löcher mit einem Niedergange des Stössels durch- 
stoßen kann. Die Stanzen sind in diesem Falle so geformt, daß 
das zu lochende Profileisen (I-beams = I-Tıäger) hineinpaßt. 





Die Hauptantriebswelle a besteht aus Stahl. Der Stössel b 
läuft in Bronzeschalen und ist ausbalanciert. Der Halter c 
ist mit dem Stössel vorn verbunden, um vertikal einstellen zu 
können. 

Mit Hilfe des Handrades d kann der Arbeiter die Haupt- 
antriebswelle drehen und so die Maschine und das Werkzeug der 
jeweiligen Arbeit entsprechend einstellen. Durch Hinabdriicken 
des Hebels e mit dem Fuße wird die Kupplung f eingerückt und 
damit die Maschine in Bewegung versetzt. 

Man baut die Maschinen übrigens auch mit automatischer 
Ausrückvorrichtung, welche die Kupplung f nach jedem Niedergange 
des Stössels ausrückt. Ebenso versieht man sie sowohl mit Riemen- 
als auch mit elektrischem Antrieb, wobei im letzten Falle der 
Elektromotor, an dessen Stelle naturgemäß auch eine kleine Dampf- 
maschine treten kann, sowie ein kleiner Hebekran mit der Loch- 
maschine als ein vollständiges Ganzes erscheinen. 


Lokomotive mit Wasserrohrkessel 
der Chemin de fer du Nord. 


Mit Zeichnungen auf Tafel 24 "wad Abbildung, Fig. 374. 


Die Verwendung von Wasserrohren in Lokomotiv- 
kesseln ist eine Frage, deren Lösung den Lokomotivbauern 
schon viel Kopfzerbrechen gemacht hat, ohne daß es bisher ge- 
lungen wäre, etwas brauchbares zu schaffen. Durch Zusammen- 
arbeiten der Firma Creusot mit der Direktion der Compagnie 
du Nord ist nun vor einiger Zeit ein neuer Typ: entstanden, 
über den sich der Chefingenieur der Compagnie du Nord Koechlin 
im „Genie Civil‘ in einer längeren Abhandlung ausspricht. Er 
bemerkt darin unter anderem, daß es sich naturgemäß zunächst 
darum gehandelt habe, den neuen Typ in Form einer Versuchs- 
maschine praktisch auszuprobieren, und daß man die endgültige 
Ausarbeitung des Types erst hätte vornehmen können, nachdem 
genügend brauchbare Versuchsresultate vorlagen. 


Die zu den Versuchen benutzte Lokomotive gewährt in der 


Außenansicht das Bild Fig. 374. Es ist eine sog. Atlantic-Loko- 
motive, die die Betriebsnummer 2741 trägt. 


Das eigenartige des Dampfkessels ist darin zu finden, daß 
die Wasserrohre nicht wie bei einigen anderen solchen Versuchs- 
kesseln im Langkessel liegen, sondern in die Feuerbüchse ein- 
gebaut sind. Sie ersetzen gewissermaßen den Mantel der Feuer- 
büchse, sind aber nun wieder nicht etwa in rechteckige, oder 
quadratische Kammern eingewalzt, sondern nach dem durch den 
Ingenieur Grille bekannt ge- 
wordenen Verfahren, zwischen den 
zylindrischen Oberkessel a, Fig. 8 
und die zylindrischen Unter- 
kessel b und b, eingeschaltet. 

In Anlehnung an die bekannten 
Stirling- Kessel gab man so p 
den Röhren die Möglichkeit sich 
auszudehnen, ohne daß die Ver- 
bindungen zwischen Rohr- und 
Zylinderwandung sich lockern 
konnten. Ebenso sicherte man 
sich selbst die Möglichkeit, die 
Rohre jederzeit leicht zu reinigen, denn, sowohl der 620 mm 
weite Oberkessel a, als auch die 420 mm im lichten weiten Unter- 
kessel b und b, sind befahrbar. Die Weite der Rohre ist mit 
Rücksicht auf die gerade bei Lokomotivkesseln, infolge allzu 
hoher Beanspruchung, sehr große Wahrscheinlichkeit einer 
Explosion, verhältnismäßig gering gewählt; sie schwankt zwischen 
30 und 55 mm. 

Der erste nach diesem Typus gebaute Kessel hat vom Jahre 
1907 bis 1909 gearbeitet. Die Fehler, die während des Betriebes 
an ihm bemerkt wurden, sind beim neuen Kessel vermieden. 

Der neue Kessel, der ebenfalls in die Lokomotive Nr. 2741 
eingebaut wurde, gewährt in den verschiedenen Ansichten und 
Schnitten das Bild der Zeichnungen auf Tafel 38. Er ist seit 
dem Jahre 1909 im Betriebe und hat bisher zur vollen auge gen 
heit der beteiligten Verwaltungen gearbeitet. 
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Die Hauptdaten des Kessels und der Maschine sind nach- 
stehende: 


Betriebsdruck . . . 2 2 2 2 Lo m rn 18 kg/qem 
Rostlänge. .. 200 0 00 wa aa a eR 2,198 m 
Rostbreite . oa Sod: es a wos eo Der we T 1,61 m 
Rostfläche insgesamt .......2.2.2.2.2.. 3,52 m 
Lichte Höhe des Feuerraumes vorn. ...... 1,5l m 
Lichte Höhe des Feuerraumes hinten `... 1,61 m 
Wasserröhren in der Feuerbüchse . . . 168 Stück, 290 Stück 
Durchmesser derselben... ..... 25/35 50/55 mm 
Wasserröhren in der Verbrennungskammer 44 
Durchmesser derselben. . . . o 2 2 2 2 220. 30/35 mm 
Anzahl der Rauchröhren . . . . . 2.222 2.. 136 
Durchmesser derselben... . 2. 2222220. 70 mm 
Abstand der Rohrplatten von einander . . . . . 4,3 m 
Heizfláche des Feuerraumes und der Verbrennungs- 
kammer in q... ............ 96 
Heizfläche in den Rauchröhren . ........ 220,5 qm 
Heizfláche insgesamt . .. 2.22 2 2220. 316,5 qm 
Dampfraum im Kessel. .........2... 2,490 1 
Wasserraum im Kessel. . . . . 2 2 2 2 220.0. 6160 1 
Gesamtfassungsvermögen des Kessels . . . . . . 8650 | 
Durchmesser des Hochdruckdampfzylinders 340 mm 
Durchmesser des Niederdruckdampfzylinders . 560 mm 
Gemeinsamer Kolbenhub für alle Zylinder . . 640 mm 
Maximale Zugkraft der Lokomotive bei zweistufiger 
Expansion & . . sos ER EC E 10 255 kg 
Maximale Zugkraft der Lokomotive, wenn allen Zy- 
lindern frischer Dampf zugeführt wird . 13366 kg 
Gewicht des Kessels. . . . 2.2 2: 2 2 ee eee 27,41 Tons 
Gewicht der ganzen Lokomotive ........ 70,38 ,, 
Gewicht ,, S S dienstfertig . . . 77,19 ,, 
e ) 20,18 
Verteilung des Gewichtes auf die einzelnen Achsen in | 3. 17,34 
Tonnen e wa ie ‘2. & ea re e "e lk 17,34 
5) 22,33 
Wasserinhalt des Tenders in Tonnen ...... 19,2 
Brennstoffinhalt des Tenders in Tonnen... . . 6,0 
Gewicht des Tenders in Tonnen ........ 17,05 
Dienstgewicht des Tenders .......... 42,5 Tons 
Gewichtsverteilung auf die einzelnen Achsen in En 
Tonnen:. Ia 13,75 
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Fig. 374. Z. A.: Lokomotive mit Wasserrohrkessel. 


Über die Anordnung und Verteilung der, Röhren auf die 
Feuerbüchse und die hinter dieser gelegene Verbrennungskammer 
geben die Figuren der Tafel in genügender Weise Auskunft, 
zumal die einzelnen Rohrgruppen durch Buchstaben von einander 
unterschieden sind. Es sei deshalb nur darauf hingewiesen, 
daß die Verbrennungskammer f nach unten in eine Ascheöffnung i 
von 450 mm lichter Weite übergeht. Dieser Ascheverschluß 
ist derart eingerichtet, daß man ihn durch ein Handrad, das aus 
Fig. 1 und 4 ersichtlich ist, während der Ruhepause der Loko- 
motive bedienen kann. 

Der Rost in der Feuerbüchse ist als Planrost ausgeführt, 
derart, daß die vorderste Roststabreihe h wagrecht liegt, während 
die zwei folgenden nach hinten geneigt sind. Daran schließt sich 
eine vierte Roststabreihe, deren Stäbe in den beiden Seitenpartien 
(vergl. Fig. 5 und 6 der Tafel) parallel zu den Stäben der vorderen 
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Reihe liegen. . Die mittlere Partie h, dagegen trägt Stäbe, die 
quer zu den anderen verlegt sind. Ebenso sind von den Quer- 
stäben die letzten fünf in einem Winkel von 45° emporgezogen, 
lediglich aus dem Grunde, um Raum für eine Anzahl Luftrohre 
zu schaffen, durch die man vorgewärmte Luft direkt in die nach 
der Verbrennungskammer f abziehenden Gase führen kann. Auf 
diese Weise soll eine bessere Verbrennung erreicht werden. Von 
den drei Zylinderkesseln a, b und b,, hängt derjenige a, unmittel- 
bar mit dem Langkessel zu sammen, d. h. er bildet eine Art Fort- 
setzung dieses letzteren. Infolgedessen kann der Dampf, der 
aus den Rohrensystemen in den Zylinderkessel a eintritt auf 
kürzestem Wege in den Langkessel gelangen, und umgekehrt das 
Wasser aus diesen wieder zurück in den Kollektor. 

Die beiden Zylinder b, b, dagegen hängen mit dem Kessel 
lediglich durch die Rohrbündel c, d und e zusammen; sie sind 
also Schlammsammler, aus denen man den Schlamm einmal 
durch Ausblasen und weiter durch Öffnen der aus Fig. 1 ersicht- 
lichen Handlöcher entfernen kann. 

Die Rauchrohre im Kessel haben eine Länge von 4,3 m 
zwischen den Platten gemessen. Die Rohrplatten selbst sind 
25 mm stark. Der Mantel des Langkessels ist in seiner oberen 
Partie nach der Rauchkammer zu kegelförmig zusammengezogen, 
die untere Partie dagegen ist (zylindrisch). Der vordere konische 
Schuß hat einen kleinsten Durchmesser von 1,5 m und einen größten 


Fig. 875*) Z. A: Die Herstellung geschweióter, nahtloser und biegsamer Metallrohre. 


Durchmesser von 1,6 m bei 21mm Blechstárke. Der hintere 
Schuß hat einen mittleren Durchmesser von 1,486 m bei 19 m 
Wandstärke. Die Verbindung zwischen dem Langkessel und der 
hohlen Feuerbrücke im hinteren Teile der Feuerbüchse (vergl. 
Fig. 3 und 4) ist durch eine Anzahl Schlitze im vorderen Mantel- 
blech hergestellt. (Vergl. dazu Fig. 5 und 9.) 

Über die Resultate, die mit dem neuen Lokomotivtyp 
erzielt wurden, gibt Koechlin in der genannten Zeitschrift 
nachstehende Auskunft: | 

„Die ım Oktober des Jahres 1909 wieder in Dienst gestellte 
umgeänderte Lokomotive Nr. 2741 wird speziell im Schnell- 
zugdienst verwendet. Sie befördert trains rapids (Blitzzüge) und 
vermag einen Zug von 275 Tonnen mit einer Geschwindigkeit 
von 120 km in der Stunde auf ebener Strecke und 100 km auf 
einer Steigung von 0,5%, zu bewegen; sie hat in der Zwischenzeit 
rund 40000 km durchlaufen. Der Kessel hat sich dabei tadellos 
gehalten, vor allen konnten keine Leckagen im Rohrsystem 
konstatiert werden, im Gegenteil, es stellte sich bei den Versuchen 











heraus, daß die Temperatur an den Rohrbündeln 900° kaum 
überschreitet, während sie sich in der eigentlichen Feuerung auf 
durchschnittlich 1300° stellt. Die Temperatur in der Rauch- 
kammer hat bisher die Höhe von 360°, selbst bei stärkstem künst- 
lichen Zuge, nicht überschritten. 

Eine besonders hohe Beanspruchung erfuhr die Lokomotive 
am 27. Dezember 1909, wo sie den train rapid Nr. 115 zu befördern 
hatte. Es galt dabei die um 5 mm kontinuierlich ansteigende 
Rampe von Saint-Denis nach Survilliers mit einer mittleren Ge- 
schwindigkeit von 98 km in der Stunde zu nehmen und auf der 
Strecke Creil-Tergnier die Geschwindigkeit von 112 km dauernd 
einzuhalten. Die ganze Strecke Paris-Saint- Quentin von 154 km 
Länge wurde in einer Stunde und 31 Minuten bewältigt.. 


Die Herstellung geschweißter, nahtloser und bieg- 
samer Metallrohre. 
Von Diplom-Ingenieur Ernst Preger in Frankfurt a. M. 
Mit Abbildungen, Fig. 375 bis 378. 
(Fortsetzung aus Heft 16.) 

4. Spiralgewalzte Rohre der Maschinenfabrik A.-G. 
N. Heid in Stockerau bei Wien, Filiale in Gräflfing 
bei München. 
Aus Fig. 377, 
Skz. 1 und 2 ist 
die Konstruktion 
der Rohre zu er- 

kennen. Die 
Rohre werden in 
folgender Weise 
hergestellt: Stahl- 

bänder, deren 
Breite ungefähr 
gleich dem Durch- 
messer des Rohres 
ist, werden ver- 
zinnt und in be- 
sonderen Walz- 
werken an dem 
einen Rande um- 
geschlagen und an 
dem anderen Ran- 
de mit einer Sikke 
versehen. Die so 
behandelten Bän- 
der werden dann 
über einen Dorn 
gewickelt, so daß 
der umgeschlagene Rand des Streifens in die Sikke am anderen 
Rand zu liegen kommt und ein innen glatt durchgehendes 
Rohr entsteht. Nach dieser Wickelung werden die Rohre über 
einer Flamme oder in einem Zinn- oder Bleibad erhitzt und so 
an den Nähten verlötet. Da die Bänder bereits vor dem Wickeln 
einen Zinnüberzug erhalten hatten, erfolgt eine sehr sichere und 
feste Weichlötung, welche das Rohr vollkommen dicht macht. 
Die Rohrverbindungen haben stets einen auf das Rohrende 
aufgelöteten Bund. Über diesen kann dann eine lose Flansche 
geschoben sein, Skz. 1, oder die Rohrenden werden in Stopfbüchsen 
gehalten, Skz. 2, wodurch eine für Erdleitungen vorteilhafte, 
geringe Beweglichkeit der Rohre erzielt wird. Die spiralgewalzten 
Rohre werden zunächst in lichten Weiten von 1 bis 6” bei Wand- 


| 
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| 
| 
| 
| 


*) Spiralrohrwerkstatt der Rheinischen Metallwaren- und Maschinen- 
Fabrik in Düsseldorf. 
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stärken von 0,6 mm für das kleinste, und 1,6 mm für das größte 
Rohr hergestellt. Die normale Länge beträgt 6 bis 7 m. Der 
Betriebsdruck kann 50 bis 100 kg/qem je nach dem Durchmesser 
betragen. Der normale Verkaufspreis einschließlich Rabatt ist 
ungefähr 0,85 M. für 1 m Rohr von 1” Durchmesser und 8,20 M. 
für 1m Rohr von 6” Durchmesser. Das geringe Gewicht, die 
haltbare Verzinnung sind nicht zu unterschätzende Vorteile. 
Die Rohre finden Verwendung zur Leitung kalter Flüssig- 
keiten sowie Gase und für Leitungen, welche oft verlegt werden. 
5. Mit Wassergas geschweißte Rohre. Die Schweißung 
von Rohren und rohrartigen Körpern mit Wassergas nach dem 
System Pintsch oder Dellwik-Fleischer hat eine sehr große 
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meistens der Fall ist, an der obersten Stelle des Rohres angebracht 
sind, wird dann das Rohr auf den Ambos gedreht oder vorgeschoben, 
so daß die erhitzte Stelle auf dem Ambos zu liegen kommt 
und mit Hammerschlägen zusammengeschweißt werden kann. 
Der Ambos sitzt auf dem frei in das Rohr hineinragenden 
Ende eines kräftigen Balkens. 

Moderne Schweißstraßen oder Schweißmaschinen arbeiten 
auf ähnliche Weise, nur erfolgt das eigentliche Schweißen unter 
einem Luftdruckmaschinenhammer oder wie in Fig. 376 durch 
ruhigen Druck unter einer sich über die zu schweißende Stelle 
hinwälzenden Rolle oder einem Sektor. Die abgebildete Maschine 
besteht zunächst aus einem auf Schienen fahrbaren Wagen, auf 





Bedeutung erlangt. Durch sie ist die Schweißerei im Koksfeuer 
ganz wesentlich zurückgedrängt worden. 

Die Schweißung mit Wassergas wird angewendet bei Rohren 
von 200 mm bis 3500 mm Durchmesser (letztere Zahl ist durch 
Eisenbahntransportrücksichten geboten) und von 6 bis 80 mm 
Wandstärke. Die größte Länge der Rohre ist 8m, entpsrechend 
der größten möglichen Blechbiegmaschine. 

Die Herstellung dieser Rohre geschieht in der Weise, daß 
man die vorher zurecht geschnittene Blechplatte auf einer ge- 
wöhnlichen Dreiwalzen-Blechbiegmaschine zum Rohr rundet und 
dann die Längsnaht des Rohres verschweißt. 

Das Schweißen selbst geschah bis vor einigen Jahren auf 
Schweißstraßen nach Fig. 378 Skz. 3 bis 5, wobei die eigent- 
liche Schweißung mit Handhämmern von Zuschlägern besorgt 
wurde. Zwei Wassergasbrenner erhitzen etwa 0,5 m Naht auf 
SchweiBhitze. Je nachdem die Brenner seitlich, oder wie es 


—— ~ 


Fig. 376.*) Z. A.: Die Herstellung geschweißter, nahtloser und biegsamer Metallrohre. 


den das zu schweißende Rohr in der richtigen Höhe horizontal 
liegend aufgebracht wird. Über dem Wagen erkennt man einen 
kräftigen Balken mit einem oben zylindrisch geformten Ambos. 
Auf diesen Ambos kommt die Schweißnaht zu liegen. Über dem 
Ambos befindet sich eine kräftige Druckrolle, die durch einen Preß- 
wasserzylinder gegen die Schweißnaht nach unten gepreßt werden 
kann. Außerdem kann die Rolle von einem links oben an der 
Maschine sichtbaren Elektromotor aus unter Vermittlung eines 
Zahnradvorgeleges, einer Kurbel und einer Schubstange über 
die Schweißnaht hinweggerollt werden, wodurch dann die Schweis- 
sung erfolgt. Vor dem Ambos erkennt man zwei Wassergas- 
brenner, welche die Schweißstelle gleichzeitig von innen und 
außen erhitzen. 


Der Betrieb erfolgt in der Weise, daß die Schweißstelle auf 


S *) Rohrschweißmaschine von Otto Froriep, Rheydt für Rohre von 


-600 bis 3100 mm Durchmesser, 6000 mm Länge und 35 mm Wandstärke. 


ungefähr 14 m Länge erhitzt, und dann der Wagen mit dem 
Rohr soweit nach hinten gefahren wird, daß die erhitzte Stelle 
auf den Ambos zu liegen kommt. Nach dem Schweißen mit der 
Druckrolle wird das nächste Stück der Naht erhitzt, geschweißt 
usw. Die Schweißung erfolgt also stückweise. 

Bleche bis 20 mm Stärke schweißt man überlappt, Fig. 378, 
Skz. 1, und hämmert bzw. drückt das Material auf einfache Blech- 
stärke zusammen. Bleche von 20 bis 80 mm Stärke vereinigt 
man durch Keilschweißung, Skz. 2, d. h. man schrägt die Bleche 
an den Kanten ab, damit die Flamme durch die ganze Blech- 
stärke hindurch wirkt und schweißt in die so gebildete Nut einen 
Quadrat- oder Rundstab ein, der ebenfalls auf Blechstärke her- 
untergebracht wird. 

Durch das stückweise Schweißen wird das Rohr unrund und 
es erhält Spannungen, die ihm schädlich werden können. Des- 
wegen glüht man das Rohr nach dem Schweißen nochmals aus 
und rundet es nochmals auf einer Walzen- oder Backen-Blech- 


biegmaschine. (Fortsetzung folgt.) 


Berechnungen aus dem allgemeinen 


Maschinenbau, der Mechanik usw. 





Der Beharrungsflachregler 
Bauart Paul H. Müller.*) 


Von Dipl.-Ing. Paul H. Müller in Hannover. 
Mit Abbildungen, Fig. 379 u. 380. 


Viele Ventildampfmaschinen werden heute, wegen der ein- 
fachen Bauweise und der erzielbaren genauen Regelung, mit 


*) Zusammenstellung der benutzten Bezeichnungen. 


A Arbeit. 

A» Arbeitsüberschuß der Steuerung über mittleren Widerstand. 

C Fliehkraft. 

Cm Fliebkraft bei Mittellage des Pendels. 

F Mitte der Federauflagefliiche im Pendel. 

Jb Polares Trägheitsmoment des Schwungrades. 

Jp Polares Trägheitsmoment des Pendels bezogen auf Pendelschwerpunkt. 

dei Auf die Welle reduziertes Trägheitsmoment, das die gleiche Triig- 
„heitswirkung hervorruft wie die Pendel. 





K UberschieBende Kraft der Reglerfeder beim Pendel im Abstand 
eins von der Gleichgewichtelage. 

Kr Am Pendel radial angreifende Kraft, die Mr entspricht. 

L Leistung in PSe. 

M Pendelmasse. 

Nr Auf den Halbmesser rm reduzierte Beharrungsmasse. 

Mr Auf den Pendelschwerpunkt reduzierte Reglermasse. 


M Momente. 

Mp und M * Massenmoment der Triigheitskriifte der Pendel. 

Mr Reibungsmomente. 

O, P, Q, W Gelenkpunkte des Lemniskoidenlenkers. 

OP =m; QW =n Lenker des Lemniskoidenlenkers. 

De Radiale im Pendelschwerpunkt angreifende Kraft und 

Pt Tangentiale im Pendelschwerpunkt angreifende Kraft, die sie erzeugt. 

P, Pi P“, P“, Pe, Pr, Pn Kräfte 

R Radius des (irenzkreises, den kein Punkt des Reglerpendels über- 
schreiten soll. 

S Pendelschwerpunkt. 

S' Schwerpunkt der Pendelaussparung. 

V Mittelpunkt eines Hilfskreisbogene. 

T Anlaufzeit der Maschine. 

U Pol der Bewegung des Lenkers n bei Pendelmittellage. 


G D? = SE das dem Trägheitsmoment J, des Schwungrades entsprechende 


g 
Produkt aus dem Quadrat des Durchmessers D und dem auf den 
Durchmesser reduzierten Gewicht G (Schwungmoment). 
n Pendelausschlag. 
Pendelweg. 
Höchstgeschwindigkeit bei Schwingungen. 
Pendeldicke. 
Schwingungsweite bei Schwingungen um eine Achse. 
Beschleunigung der Schwere. 
Durchmesser des Federraumes im Pendel. 
Verhältnis von Pr: Pt. 
Minutliche Umlaufszahl. 
Lot vom Pendeldrehpunkt Q auf die Tangente im Pendelschwer- 
punkt an den Kreis um die Wellenmitte. 
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Flachreglern ausgerüstet, d h. mit Reglern, bei denen sich die 
Fliebgewichte und die vom Regler verstellbaren Steuerungsteil in 
Ebenen bewegen, die senkrecht zur Welle stehen. 

Die allgemeinen Anforderungen, die an einen solchen Re; der 
gestellt werden, und die besonderen Anforderungen, wenn er für 
Ventildampfmaschinen mit einer zur Zylinderachse parallel ge- 
lagerten Steuerwelle gut verwendbar sein soll, sind: 

1. geringe Eigenreibung, jedoch zuzüglich Reibungswiderstand ler 

Steuerung genügend für die Stabilität; 

2. Möglichkeit, kleine Unförmigkeitsgrade zu erzielen, also mög- 

lichst gerade Fliehkraftskurve; 

3. leichte Anpassungsfihigkeit an verschiedene Abstände der bei len 
Einlaßexzenter; 

. im Verhältnis zam Arbeitsvermógen tunlichst geringes Gewicht ; 

. einfachste Konstruktion ; 

. Möglichkeit, alle Teile wäbrend des Ganges zu schmieren: 

. gute Raumausnutzung, in der Breite wegen des häufig gerin ren 
Abstandes der Einlaßexzenter voneinander; im Durchmesser 
wegen des Steuerwellenabstandes von der Zylinderbekleidu age ; 

8. leichte Zugänglichkeit und Verstellbarkeit der Federn. 

Wie schon Stodola in der Zeitschrift des Vereins deutscher 
Ingenieure, 1899, S. 506 f., nachgewiesen hat, werden Flachregler 
mit Vorteil so gebaut, daß die Fliehkraft durch die Beharrungs- 
wirkung der relativ 
zur Welle beweglichen 
Teile unterstützt wird. 


NO CR mm 


Ein solcher Behar- 
rungsregler ist der 
Regler Patent Paul 


H. Müller, der sich 
besonders als Regler für 
die Verstellung der Ein- 
laßexzenter von Ventil- 
dampfmaschinen eignet 


und hierfür schon 
vielfach verwandt wor- 
den ist. 

Wie sich dieser 


Regler auf Grund der 
aufgestellten Forde- 
rungen aufbaut und 
wie weit er ihnen ge- 
recht wird, soll nach- 
folgend unter teilweise 
neuen wissenschaftlichen Fig. 377. Z. A.: 
Gesichtspunkten gezeigt Die Herstellung geschweißter, nahtloser und 
werden. biegsamer Metallrohre. 





Verbindungen für spiralgewalzte Rohre 
Patent Heid. 


Anordnung der Fliehkraftspendel und der Federn. 


Wenn die Fliehkraft eines Fliehkrafispendels unmittelbar von 
der Federkraft aufgenommen werden soll, d. h. also, ohne daß 


q Verhältnis von Bebarrungsmasse bezogen auf den Pendelschwerpunkt 

zur Summe Pendel- plus Beharrungsmasse. 

r Schwerpunktabstand des Pendels von Wellenmitte bei äußerster Lage. 

Schwerpunktabstand des Pendels von Wellenmitte bei mittlerer Lage. 

r‘ Schwerpunktabstand der Pendelaussparung von Wellenmitte bei 

äußerster Lage. 
t Zeit. 
tı Dauer einer einfachen Schwingung. 
u Verhältnis der Geschwindigkeit des um Q schwingenden Pendel- 
schwerpunktes zur radialen Komponente dieser Geschwindigkeit 
bei Pendelmittellage. 
Verhältnis eines Momentes um die Welle (W) zu einem um den 
Pendeldrehpunkt Q, das es hervorruft. 
Halber Zentriwinkel des Kreisabschnittes, den das Pendel bildet. 
Winkel, den m um \V beim Pendelweg b zurücklegt. 
Spezifisches Gewicht der Reglerteile. 
und dmin Ungleichförmigkeitsgrad des Reglers. 
und du Teile von dmin. 
Ungleichförmigkeitsgrad des Schwungrades. 
Ungleichförmigkeitsgrad der Beharrungsmasse, hervorgerufen durch 
Steuerungsrückdrucke. 

Belastungsänderung in Teilen der Normalleistung. 
Rare ie bei Schwingungen um eine Achse. 
Unempfindlichkeitsgrad. 
Winkelgeschwindigkeit. 

o’ Winkelbeschleunigung. 

é, $, y Größen der Kurventafel in Tolle: „Regelung der Kraftmaschinen*, 

Aufl. 1909, S. 535 
y, p”, y Winkel. 
u und u, Reibungsziffern. 
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sich Kräfte ergeben, die Zapfen- oder Gleitbahndrücke hervorrufen, 
so muß die Federachse in Richtung der Fliehkräfte fallen, also 
radial liegen und die Bahn des Pendelschwerpunktes sich auf der 
Federachse bewegen. Diese bereits durch den Hartungschen 
Regler als günstig bekannt gewordene Bauweise wird desbalb für 
die Konstruktion des vorliegenden Flachreglers verwandt. Hier- 
durch wird die Forderung nach tunlicbst geringer Eigenreibung 
des Reglers erfüllt. 

Weil der Regler auf der Steuerwelle einer Ventilmaschine 
an einer Stelle arbeitet, mit der der Maschinist leicht in Be- 
rührung kommt, muß er in ein glattes, zylindrisches Gebäuse ein- 
gebaut werden. 

Es fragt sich nun, wie der Raum dieses Gehäuses am vor- 
teilhaftesten ausgenutzt wird, d. h. bei welcher Form der Flieh- 
kraftpendel das größte Arbeitsvermögen erzielt wird. 


Ermittelung des Pendels für das größte Arbeits- 
vermögen. 

In Fig. 370, Skz. 1, stellt der Kreis die innere Gehäusewand 
eines Flachreglers dar und der schraffierte Teil ein Pendel in 
seiner #ußersten Lage. Wenn zwei gleiche Pendel diametral 
gegenüber vorhanden sein sollen, so ist der größte Weg, den jedes 
Pendel zurücklegen kann, das Stück b in der Figur. 


Bezeichnet: 


S den Schwerpunkt des Pendels, 
M seine Masse, 
r den Schwerpunktsabstand von der Wellenmitte W bei äußerster 

Lage der Pendel und 
w die Winkelgeschwindigkeit, 
so ist die Fliebkraft in äußerster Lage: 

G=NM:r-o?. 

Für innerste Lage: 

Ci = M (r = b) w?. 

Das Arbeitsvermögen des Pendels bei seinem Ausschlag von 
der innersten zur äußersten Lage, d. h. das Produkt aus dem 
Pendelweg und dem arithmetischen Mittel der Fliehkräfte bei 
innerster und äußerster Lage ist demnach: 


_ M-r—M-(r—b) 
A = o?. (A ` b. 


Ist R der Halbmesser des Kreises, 
a der halbe Zentriwinkel des Kreisabschnittes, den das 
Pendel bildet, so wird: 


b=R:cos« und damit 





Aue HD " R.cosa . . (GL 1) 
; F, -d- Y š 
Nun ist aber: Mi, wenn F, die schraffierte 


Fläche, d die Dicke, y das spezifische Gewicht des Pendels und 
g die Beschleunigung der Schwere bezeichnet. 


F, = Ri, a — R? . sin a cos a 
ges 2- RI. sin? a 

3-F, 

Dies eingesetzt in Gleichung 1 gibt: 

aa OT Eer 





g 











Hi . sin a cos? a 

8 2. a 
-R- cos a, 

A = ur (4-sin® a cosa — 3- a cos? a + 3 - sin a cos8a) (GI. 2) 


Das Arbeitsvermögen wird offenbar dann ein Maximum, wenn der 
Klammerausdruck ein Maximum wird, da die übrigen Größen für 
gegebene Verhältnisse konstante Werte sind. Differenziert man 
nach a, so folgt: 
A, oa, d, 
Ge = en r (— 4-sinta + 12 . cos? a sin? a + 6 acos « sine 
— 8-cos? a +3. cost a — 0. sin? a cos? a). 
Setzt man den Klammerausdruck gleich Null, so bleibt nur übrig, 
da sin? a = 1 — cos? a ist, 
2. sinf a = 3 -a CO8 a sina 
d 
9 <a COS a. 


oder sin? a = 





Wurzeln dieser Gleichung sind a=0, a =n usw. Der Wert 
a = © entspricht, wie leicht ersichtlich, einem Minimum des 
Arbeitsvermögens. Den Wert von a, für den das Arbeitsvermógen 
ein Maximum wird, findet man am bequemsten auf zeichnerischem 


Wege, indem man sowohl sinë æ als auch Š acosa als Ordinaten 
zu den als Abszissen gewählten Werten von = aufträgt. Die 
beiden sich ergebenden Kurven schneiden sich für « = 640 15’. 
Setzt man zur Nachrechnung diesen Wert von oe in die letzte 
Gleichung ein, so findet man, daß sie erfüllt wird. 

Um ein klares Bild über die Abhängigkeit des Arbeitsver- 
mögens vom Winkel a zu gewinnen, werde der Klammerausdruck 
der Gleichung 2 für verschiedene Werte von = ermittelt. 


Er ergibt sich: 


für a — 10° . . zu 0,0097 für a = 50° . . zu 0,686 
200 .. „ 0,0778 60°.. „ 0,838 
80°.. „ 0,231 64015" , 0,8565 
400.. „ 0,453 700°... „ 0,824 
459 .. | 0,552 80°... „ 0,558 


Es bestätigt sich, daß bei a — 64% 15' das Maximum des 
Arbeitsvermögens liegt. 

Trägt man die Werte des Kiammerausdruckos der Gleichung 2 
als Ordinaten zu den als Abszissen gewählten Werten von e auf 
(Fig. 379, Skz. 3, Kurve I), so erkennt man außerdem, daß sich 
die Größe des Arbeitsvermögens in der Nähe des Maximums ver- 
hältnismäßig langsam ändert. 


Einfluß der Pendelaussparung für die Feder auf 
das Arbeitsvermögen. 


Es ist jetzt noch zu ermitteln, welchen Einfluß die für die 
Feder erforderliche Aussparung im Pendel auf die güustigste 
Gestalt des Pen- EE 
dels ausübt, 4. 


bezw. bei wel- 7 EN 
D 


chem Winkel o # 
d berlappte Schweißun 
dann das Maxi- Ehe = J 


mum des Ar- 


Keilschwe:D ung. 






beitsvermögens 3 
erreicht wird. 
Wollte man MR 


den Einfluß der 
Aussparung mit 
in die Formel 
für das Arbeits- 
vermögen des 
Pendels einbe-  --.77777-777777- rt 
ziehen, so würde Fig. 378. Z. A.: Die Herstellung geschweibter, 
ein einfacher, nahtloser und biegsamer Metallrohre. 

rein rechneri- | 

scher Weg zur Ermittelung des Maximums noch weniger gefunden 
werden, als obne Berücksichtigung der Aussparung. Es werde 
deshalb die Größe des durch die Aussparung verloren gehenden 
Arbeitsvermögens ermittelt und ihre Änderung in Abhängigkeit 
von Winkel « in gleicher Weise untersucht, wie dies für das 
Pendel selbst geschah. 

Fügt man dann die Kurve, die diesen Verlauf darstellt, zu 
der für das Arbeitsvermögen des Pendels geltenden hinzu, so ent- 
steht ein klares Bild dieser sonst immerhin verwickelt erscheinen- 
den Verhältnisse. 

Bezeichnet (Fig. 379, Skz. 2): 

h den Durchmesser der zylindrischen Aussparung für die Feder, 
S’ den Schwerpunkt des Zylinders, 
r' seinen Abstand vom Wellenmittel bei ganz ausgeschlagenem 

Pendel und 
R wieder den Halbmesser des Kreises, 

a ebenso den halben Zentriwinkel, 
b den Pendelweg, 
so ist das Arbeitsvermögen des fortgenommenen Zylinders: 


at 












PE EN 





0°-y-h’-n rf-+ r'— bi 
I _ D e AO E bh 
b=R-cosm 


ee tee EE 
2 2 


BIT E 








Damit wird: 


‚__@°.y-h?- 
A‘ — ni a | e R- cosa) 


2.y.R3.h?2. 
EE = (ieee) aa 


R+R-cose —R:- "7 
Sg A -R- cosa 





A = 











"(cos e — cos? a) . ea ee G8) 








Um die Kurve, welche die Abhängigkeit des Wertes A’ 
vom Winkel @ darstellt, besser zeichnen zu können, sei auch hier 
festgestellt, für welchen Winkel « der Wert A’ ein Maximum wird. 

Differenziert man Gleichung 3 nach «, so wird: 

dA’ greyi RS- brii > 
lees aa - (— sin @ + 2 - cos a sin a) 
O = 2 . cos a sin a — sina 
= 2-cosa — 1 
Cos a = = a = 60°. 

Der Wert für den Winkel a, bei dem das durch die Pendel- 
aussparung verloren gegangene Arbeitsvermögen ein Maximum 
wird, liegt also in der Nähe desjenigen, bei dem das Arbeits- 
vermögen des vollen Pendels seinen Maximalwert erreichte. Aus 
diesem Grunde ist es unbestimmt, bei welchem Wert von « die 
Differenz beider Arbeitsvermögen den größten Wert erreicht. Hier- 
über kann nur der Verlauf der Kurven für die Arbeitsvermögen 
in Abhängigkeit von a Aufschluß geben. 

Berechnet man, um den Verlauf des durch die Pendelaus- 
sparung verloren gehenden Arbeitsvermögens in Abhängigkeit 
von « beurteilen zu können, ebenso wie bei Gleichung 2 auch 
für Gleichung 3 die Größe des Klammerausdruckes für verschiedene 
Werte von «, so erhält man: 


für æ = 0" (cos a — cos? a) = 0 509 (cos a — cos? a) — 0,25 





10° | , =0/015|700 , „ =0,225 
200, , =0057|75 , , =0,192 
300, , =0116 80% , , =0,148 
40. `, , =0,179|900 , £ 0. 
500, , = 0,229 


Ehe darnach jedoch die Kurve gezeichnet wird, ist noch fest- 
zustellen, in welchem Maßstab sie im Verhältnis zu der zuerst 
ermittelten aufgetragen werden muß. Da hierfür die Größe der 
Aussparung im Verhältnis zur Pendelgröße maßgebend ist, so ist 
es nötig, verschiedene Fälle zu untersuchen. 

Für einen Ausführungsfall ist: 
R = 250, d =125 und h = 100 mm. 

Das Verhältnis der Konstanten des Wertes A zu der des 
Wertes A’ ergibt sich mit Hilfe der Gleichungen 2 und 3 zu: 


R*.d.8 4-R-d 4.250.125 
6-R3-h?-n 8-n-h? 3.n.100° 
Die für me a — cos? a) ermittelten Werte sind also noch 


durch 1,325 zu dividieren, um im richtigen Verhiltnis aufgetragen 
zu werden. Es ergibt sich dann: 


fira— 0° (cosa — cos? a) = 0 


= 1,325. 


60° (cos o — cos? a) = 0,1887 


10° , , =0,0112|700 , seh 
209 | e See 178%: te: 
300 | „= 0.0875|800 , , =0,108 
40° | , =0,185 |90° , a sill, 
50° , E 


Trägt man diese Werte (cos æ — cos? a) als Ordinaten zu 
den als Abszissen gewählten Werten von « auf, so ergibt sich 
Kurve II in Fig. 379, Skz. 3 

Ist das Arbeitsvermögen des für die Federaussparung fort- 
genommenen Zylinders im Verhältnis zu dem des vollen Pendels 
größer als bei dem behandelten Beispiel, so ergibt sich statt der 
Kurve II eine solche von gleichem Charakter, die höher verläuft. 
Die Dicke des Pendels d muß dann im Verbältnis zum Radius R 
natürlich größer werden. Soll beispielsweise das Arbeitsvermögen 
des fortgenommenen Zylinders im Verhältnis zu dem des vollen 
Pendels doppelt so groß wie im behandelten Beispiel sein, die 
Ordinaten der Kurve II also auf das doppelte wachsen (Kurve III), 
so muß offenbar das Verhältnis der Konstanten des Wertes A zu 
der des Wertes A’ die Hälfte des ermittelten Wertes, also statt 
1,325 nur 0,6625 betragen. Wird dabei wieder: 

d=h+25 


gesetzt, so ergibt sich: 
4-R-(h+ 25) 
r-a-h? 
oder nach Einsetzung von R = 250 
1000 h + 25000 = 0,6625 -3-n-h? 
h? — 160 h — 4000 = 0 
h = 80 + Y 6400 + 4000 = 80 + 102 = 182. 

Es ergibt sich demnach bereits eine Pendelbreite von d = 182 
+ 25 = 207 mm bei R= 250 mm. Dieser Wert ist im Ver- 
hältnis zu R schon als sehr groß anzusehen. Regler, die im Ver- 
hiltnis zum Radius R noch breiter sind, wird man nicht bauen. 
Aus diesem Grunde und weil bei normalen Umlaufszahlen die 
Feder, selbst bei der berechneten Reglerbreite, in zylindrischen 
Aussparungen kleineren Durchmessers untergebracht werden kann, 
ist deshalb der zuletzt behandelte Fall als äußerster Grenzfall an- 
zusehen. 

Es stellt also Kurve I 
der Tafel den Verlauf der 
Größe des Arbeitsvermögens 
für das volle Pendel dar, 
Kurve II den für die kleine 
Aussparung und Kurve III 
den für die große Aussparung. 

Die Unterschiede zwi- 
schen den Größen der Ar- 
beitsvermögen für das volle 
Pendel (Kurve I) und denen 
für die Aussparung stellen 
die wirklich verfügbaren Ar- 
beitsvermögen dar. Wie er- 
mittelt wurde und die Kurve 
zeigt, erreicht das Arbeits- 
vermögen des vollen Pendels 
bei a ~ 64° ein Maximum, 
während bei größter Ausspa- 
rung das Maximum des er- 
wähnten Unterschiedes bei 
a~ 680 liegt. Dies letztere | /rdeiésvermégen EEE 


kann man leicht feststellen, (Aurves, SI d 
wenn man die Kurve I ein- 


Stellkräfte ininner TTIW] LLL 
fach soweit nach unten 


sterPendellage _ 
= ere) | 
schiebt, bis sie die Kurve III SBS | 
berührt. (Siehe dıe punk- 
tierte Kurve.) Die Ordinate, 
auf der der Berührungspunkt 
liegt, gibt dann den Winkel 
für den Maximalwert der 
Differenz an. 

Das Maximum des 
Arbeitsvermögens wird 
bei den untersuchten 
Pendeln also je nach Fig. 379. Z. A.: Der Beharrungsflach- 
der Aussparung bei regler. 

e = 04 ‘bis. 68” ege 

reicht, wenn a den halben Zentriwinkel des Kreis- 
abschnittes bezeichnet, den das Pendel bildet. Da- 
bei ist hervorzuheben, daß sich das Arbeitsvermögen des Pendels 
in jedem Falle in der Nähe des Maximums nur verhältnismäßig 
wenig mit e ändert, so daß man sich aus konstruktiven Rück- 
sichten Abweichungen vom günstigsten Wert für a gestatten darf, 
ohne daß es praktisch fühlbar wird. Es genügt, wenn o zwischen 
60% und 70° liegt. 

Das bisher betrachtete Arbeitsvermögen erzab sich als Pro- 
dukt aus dem arithmetischen Mittel der Fliehkräfte bei innerster 
und äußerster Lage und dem Pendelweg. Es ist nun noch un- 
gewiß, ob ein Pendel, das das maximale Arbeitsvermögen liefert, 
auch in innerster Lage ein möglichst großes Fliehkraft-Drehmoment 
und dementsprechend bei einem bestimmten Ungleichförmigkeits- 
grad eine möglichst große Stellkraft hervorruft. 


Da nun aber großes Arbeitsvermögen des Reglers und große 
Stellkraft bei äußerster Lage des Pendels nicht viel nützen, wenn 
die Stellkraft der Pendel bei innerster Lage sehr klein ist, so 
werde untersucht, bei welchem Pendel von allen die möglich 
sind, bei innerster Lage das Fliehkraft-Drehmoment am größten wird. 


— 0,6625 
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Ermittelung des Pendels für größte Stellkraft bei 
innerster Lage des Pendels. 


Das Fliehkraft-Drehmoment wächst proportional mit der 
Größe der Fliehkraft des Pendels und der Größe des Hebelarmes, 
an dem sie zur Wirkung kommt. Dieser kann aber bei einem 
bestimmten Verstellweg bezw. Verstellwinkel um so größer sein, 
je größer der Weg des Pendels von der innersten zur äußersten Lage 
ist. Der Hebelarm und damit die Stellkraft ist dem Pendelweg 
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verhältnisgleich, wenn das Verhältnis von Hebelarm und Pendel- | 


weg gleichbleibend ist. Dies vorausgesetzt, wird die größte Stell- 
kraft bei innerster Lage des Pendels offenbar dann erreicht, wenn 
das Produkt aus der Fliehkraft des Pendels in innerster Lage 
und dem Pendelweg ein Maximum wird. 

Die untenstehende Skizze Fig. 380 erläutert dies. Es be- 
deutet darin b wieder den Weg des Pendels von der innersten bis 
zur äußersten Lage und C die sich mit der Pendelstellung iindernde 
Fliebkraft. Die schraffierte Fläche stellt das Arbeitsvermögen dar. 


Y Unter welchen Bedingungen dieses seinen größten Wert er- 
reicht, wurde untersucht. 

Nach dem eben Gesagten soll jetzt festgestellt werden, wann 
das doppelt schraffierte Rechteck b-C; am größten wird. 

Unter Benutzung der früheren Bezeichnungen (Fig. 379, Skz. 1) 
ergibt sich dieses Produkt zu: 

w?. M (r — b)-b. (Gl. 4) 

Es unterscheidet sich von dem Wert für das Arbeitsver- 

mögen A nur dadurch, daß in der Klammer b steht, statt 4 


Deshalb kann man unter Benutzung der oben vorgenommenen 
Umformung ohne weiteres schreiben: 

Bi, eg, ds 

— S SR (4-sinda cosa —6-acos?a+6-sin«cos”a) (Gl. 4a) 

. g 

Dieser Wert wird ein Maximum, wenn der Klammerwert ein 
Maximum wird. 

In gleicher Weise wie bei Gleichung 2 differenziert und den 
Klammerwert gleich Null gesetzt, ergibt 
sich: 

— 4 -sinf a + 12-cos?e@ sin? «a + 
12 a. cosa sine — 6-cos?« + 6- 
cost a — 18 - cos?« sin? a = 0, 





setzt man sin? — 1 — cos? « und 

4. sinf a = 4- sin? a — 4- sin? a cos? u, 

so wird nach Zusammenfassung : 

— 4. sin? a — 8 - cos? a sin?a + 12a. 
cosa sin a = 0 





oder: 3 a» cos a = sin a Lä, cos? a sina 
oder: 3 a= tga + 2. cosa Sina, 

Ermittelt man hieraus auf zeichne- 
rischem Wege a, indem man sowohl 3« als auch (tg a +2- cosa 
sin) als Ordinaten zu den als Abszissen gewählten Werten von a 
aufträgt, so findet man durch den Schnittpunkt a = 72° 58'. 

In entsprechender Weise wie beim Arbeitsvermögen wird 
auch die Größe des Klammerausdruckes für verschiedene Werte 
von a ermittelt und in einer Kurve aufgetragen. Sie ergibt sich: 


Fig. 380. Z. A.: 
Der Beharrungsflachregler. 


für a = 40° zu = 0,095 für a = 70° zu = 0,506 
50% ec DSLR 712058, = 0,51283 
60% . == 0881 750 » = 0,509 
69% — =:0,46 SOF: = 0448 
68% „ = 0,492 850 ,. =0.281. 


Diese Klammerwerte sind in die Tafel (Fig. 379, Skz. 3) als 
Ordinaten eingetragen, wodurch die Kurve IV entsteht. 


Hierbei ist aber auch, genau wie bei dem Arbeitsvermögen, 
zu berücksichtigen, daß die zylindrische Aussparung für die Feder 
die Fliehkraft vermindert und vielleicht auf die Lage des Maxi- 
mums einen Einfluß haben kann. In entsprechender Weise wie 
Formel 4 ist der in Abzug zu bringende Wert zu bilden als 
Produkt aus der Fliehkraft des fortgenommenen Zylinders bei 
innerster Lage des Pendels und dem Pendelweg. 

Unter Benutzung der früheren Bezeichnungen (Fig. 380) er- 
gibt sich dieses Produkt zu: 


IT BE 


Ss (Gl. 5) 


Es unterscheidet sich also wiederum von dem früher für das 


Arbeitsvermögen A‘ der zylindrischen Aussparung ermittelten Wert 
dadurch, daß in der Klammer b statt S steht. Formt man in 


äbnlicher Weise um wie oben, so ergibt sich: 
2.y.h?. A 
SE A TR—R oosa): ( 7 EE = R -cos a 
g:4 2 
w?.y-h? d'M 


"E -— (1 — cos a)?» cos m 


Dieser Wert wird ein Maximum, wenn 





(Gl. 5a) 


(1 — cos a)?» cos a = cos a — 2 - cos? a + cos? a 
ein Maximum wird. 
Durch Differenziation ergibt sich: 
— sina + 4. cosa sina — 3: cos? a sine. 
Setzt man den Ausdruck gleich Null, so erhält man: 
0 = — 1 + 4. cos a — 3 » cos’ a 


A 4 1 
oder: cos ae e 
2 Gë -8 
cosa E |/, E 


e ="10,9%. 
Um den Verlauf der Ku:ve zeichnen zu kónnen, wird der 
Ausdruck cos «(1 — cosa)? für verschiedene Werte von e ermittelt. 
u = 40° cos a (1 — cos a)? = 0,042 


500 , = 0,082 
60° , . =0,125 

650° , SE 

70° , , = 0,1482 
70,59 , , =0,1483 
720, _ 01475 
750, < = 01435 
80° , , = 0,1185 
85°, , = 0,0727 


Ebenso wie die Werte für das Arbeitsvermögen der Aus- 
sparung durch eine Konstante dividiert werden mußten, ehe sie 
mit denjenigen für das volle Pendel verglichen werden konnten, 
müssen es auch diese Werte für das Fliebkraft-Drehmoment der 
Aussparung, um mit dem Fliehkraft- Drehmoment des vollen 
Pendels verglichen werden zu können. Da die Konstanten der 
Gleichungen 4a und 5a denen der Gleichungen 2 bezw. 3 gleich 
sind, so kann ohne weiteres der dort ermittelte Verhältniswert 
für das gleiche Beispiel benutzt werden. Dieser Wert war 1,325 
oder für die größere Aussparung 0,6625. Wird nur dieser letztere 
Wert benutzt, da er bereits einen an der Grenze normaler Ver- 
hiltnisse liegenden Wert darstellt, so ergibt sich: 


für « = 40° cos « (1 — cos a)? = 0,0635 


poe ` i = 0,124 
60° , 8 = 0,189 
65° . i = 0,213 
0% — 3 == 0,224 
70,5° , ` = 0,224 
12% nz K — 0,2225 
ES x = 0,215 
80”. — e =0,179 
5%, e 0.1099, 


(Fortsetzung folgt.) 


Berichte über Versuche usw. 


Die Kupfergießerei 
der Mond Nickel Company in Victoria Mmes, 
Mit Abbildung, Fig. 381. 


Im Jahre 1909 rekonstruierte die „Mond Nickel Com- 
pany“ ihre auf den „Victoria Mines“ in Ontario, Canada ge- 
legene Kupfergießerei. 

Die neue Anlage soll nach „Engineering and Mining Jour.* 
350 bis 380 Tonnen Rohmaterial verarbeiten, und ist im weiteren 
für elektrischen Betrieb berechnet. Der elektrische Strom wird 
in einer hydroelektrischen Zentrale gewonnen, die gleichzeitig den 











Strom für die eine der beiden Hütten liefert, in denen das, in 
der Gießerei gewonnene Kupfer raffiniert wird. 

Augenblicklich enthält die Kupfergießerei zwei Öfen a mit 
Herden von 1,12 - 4,6 m lichten Querschnitt und 32 Blasrohren 
von 10 cm Durchmesser, denen der erforderliche Wind durch 
zwei Zentrifugalventilatoren zugeführt wird. Jeder dieser letzteren 
ist imstande 480 cbm Luft in der Minute aufzusaugen und unter 
einem Druck von 200 cm Wassersäule abzugeben. = 

Die in den Öfen erzeugte Matte entbält 20 bis 30°/, Kupfer, 
und ergießt sich ununterbrochen in eines der beiden Absatzgefüße, 
wo sich Matte und Schlacken scheiden. Zwei Rinnen c leiten 
die Matte, aus den Wannen b in die Sammelrinne oberbalb der 
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Fig. 381. 


Z. A.: Die Kupfergießerei. 


Gefäße e. Diese werden mit Hilfe eines Laufkranes von 
30 Tonnen Tragfähigksit so hoch angehoben, daß sie bequem in 
die beiden Konverter entleert werden können. In den Konvertern 
wird die Matte zu Robkupfer von 82°/, Kupfergehalt umge- 
schmolzen. 

Jeder der beiden Konverter erbält den erforderlichen Wind 
durch ein Gebläse, daß mit 82 Touren in der Minute, 170 cbm. 
Luft in der Minute anzusaugen vermag und unter einen Druck von 
0,82 kg/qcm wieder abgibt. Zur Betätigung der Gebläse hat man 
einen Dreipbasenmotor von 315 PS Leistung vorgesehen. 

Nach der oben genannten Quelle soll die ganze Anlage sechs 
solcher Konverter umfassen, die immer paarweise zusammenarbeiten. 
Ein Laufkran bedient sämtliche Konverter und erhält gleich den 
Brechern und den Maschinen der Reparaturwerkstätte den elek- 
trischen Strom von 100 KW mit 250 Volt Spannung. 

Aus den Konvertern geht das Kupfer in die Abkühlmulden h, 
wo es Platten bildet; aus den Mulden gelangt es in die Brecherei, 
um dort in Stücke gangbarer Größe gebrochen zu werden. 

Die Schlacken der Öfen a, die sich auf der Oberfläche der 
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beiden Bebälter b ansammeln, werden mit Hilfe eines Wasser- 
strahles, der durch zwei Turbinenpumpen mit vier Laufrädern 
geliefert wird, granuliert. Die Pumpen sind imstande 6,7 cbm 
Wasser in der Minute unter einem Druck von 35 Kilo per qem 
zu liefern, und jede derselben wird durch einen Motor von 300 PS 
mit 1200 Touren in der Minute betätigt. 

Die Anlage umfaßt schließlich noch einen Luftkompressor 
der durch einen Motor von 75 PS betätigt wird und Luft von 
7 Kilo Druck per Quadratzentimeter an die Stampfer abgibt, die 
oberhalb der Konverter g am Auslagerkrane aufgehängt sind. 

Der zum Betriebe der ganzen Anlage erforderliche Drei- 
pbasenstrom wird durch eine Unterstation geliefert, die mit drei 

Transformatoren von 350 KW und 600 Volt Spannung aus- 
gerüstet ist. 


Über das Theorem des Unterwasserschiffes. 
Von Dipl.-Ing. K. Dietze in Pirna, 


Mit Abbildung, Fig. 382. 
(Schluß aus Heft 16.) 


Immerhin scheint es nicht ausgeschlossen, daß man 
durch Vermittlung von reinem Sauerstoff, der aus Che- 
mikalien oder irgendwie bei Unterwasserfahrt erzeugt wer- 
den kann, den Haupthinderungsgrund für die Unterwasser- 
verwendung eines Ölmotors beheben und dadurch einen 
Einheitsmotor für alle Schwimmzustände schaffen kann. 
Denn dann würde nicht nur die, an und für sich harmlose, 
Anlage des Elektromotors wegfallen, sondern auch vor 
allem die Energiequelle für denselben, welche in Gestalt 
einer außerordentlich kompendiösen, sehr schweren und 
e mit mannigfachen Tücken behafteten Akkumulatoren- 
y batterie das Schmerzenskind jeder elektrischen unab- 
hängigen Schiffsmotorenanlage bildet. Vorläufig ist man 
aber noch von der kombinierten Maschinenanlage abhängig. 

Die Verbindung zwischen den einzelnen Motoren und 
der Schraubenwelle wird durch elektromagnetische Kupp- 
lungen hergestellt; bei Oberflächenfahrt läuft der zwischen 
Ölmotor und Propeller geschaltete Elektromotor unerregt 
mit. Die verwandten Elektromotoren sind gleichzeitig so 
ausgebildet, daß sie zum Auffüllen der Akkumulatoren als 
Dynamo wirken können. Zu diesem Zwecke werden sie 
von der Schraubenwelle abgekuppelt und vom Ölmotor 
betrieben. 

Das Anlassen der Ölmotoren kann durch die Elektro- 
motore oder durch Druckluft geschehen, von der genügende 
Mengen im Boot ständig mitgeführt werden oder erzeugt 
werden können. Denn Druckluft wird sowohl zum Aus- 
stoßen der Torpedos, für Ventilations- und Kühlzwecke, 
hauptsächlich aber deswegen unentbehrlich, weil damit. 
im Bedarfsfalle das Wasser aus den äußeren Ballasttanks 
ausgeblasen werden muß. Denn Hochdruckpumpen können 
nur zum Lenzen des im Innern des Druckkörper s auf- 
genommenen Balastwassers verwertet werden, wo in die 
Tanks genügend Luft nachströmen kann. Da aber die 
dünnwandigen äußeren Ballasttanks selbst bei genügender innerer 
Luftzufuhr nicht dem dann in Wirkung tretenden äußeren hy- 
drostatischen Druck ausgesetzt werden können, so kommt für 
deren Entleerung nur Druckluft in Frage, welche bei offenen 
Entflutungsventilen auch erst dann wirkt, wenn sie gegen- 
über dem äußeren Wasserdruck einen geringen Überdruck auf- 
weist. 


Mannigfach ist nun die Unterteilung der Gesamtmaschinen- 
anlage in Einzelaggregate, wodurch namentlich durch die schon 
erforderlichen zwei Motorenarten auf jeder Welle die verschieden- 
sten Kombinationen möglich werden. 

Im allgemeinen benutzt man für größere Boote zwei 
Maschinenanlagen und zwei Schrauben, schon aus dem Grunde, 
weil unter Wasser die Steuerwirkung der Schraube bei nur einer 
Anlage besonders unangenehm fühlbar werden muß. Ferner ist 
bei zwei oder mehreren Einzelanlagen die Raumverwertung im 
Inneren des spindelförmigen Druckkörpers eine sehr viel ratio- 
nellere; dazu treten noch die mannigfachen Vorteile, welche 
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ganz im allgemeinen die Teilung der Maschinenanlage auf Schiffen 
mit sich bringt. 

Erhebliche Schwierigkeiten bot die konstruktive Ausgestal- 
tung der Propeller für die ersten Tauchboote. Wenn man jetzt 
auch vielfach, namentlich bei hóheren Leistungen als 250 PS, 
einwandsfrei umsteuerbare Schwerölmotore hat einführen können, 
so konnte man bei kleineren Effekten im allgemeinen auf die 
Verwendung von umsteuerbaren Propellern mit drehbaren 
Flügeln nicht verzichten. Dies ist ein immerhin nicht unbedenk- 
licher Notbehelf. Jedoch konnte man die Leistung der Ölmotoren 
bei Überwasserfahrt nicht in den zum Manöverieren erforderlichen 
weiten Grenzen variieren. Andererseits bietet auch heute noch 
die Kalkulation der günstigsten Tourenzahl für die Propeller bei 
Unterwasserfahrt, oder umgekehrt die der nötigen elektrischen 
Unterwasserleistung für einen auf eine gewisse Überwasser- 
geschwindigkeit konstruierten Propeller Schwierigkeiten, so daß 
es erwünscht ist, durch Variation der Steigungsverhältnisse der 
Propellerflügel, ohne die Leistung der Elektromotoren zu beein- 
trächtigen, die größtmögliche Unterwassergeschwindigkeit für 
jedes individuelle Boot durch praktische Erfahrungen festzu- 
stellen. Für die Propeller der neueren, größeren Boote jedoch, 
für deren größere Maschinenleistungen umsteuerbare Propeller 
von vornherein ausscheiden, standen die Erfahrungen mit denen 
der kleineren Boote zur Verfügung. Zur Not muß aber dann, 
wenn infolge der feststehenden Schraubenflügel und der un- 
genügenden Reduktion der Ölmotorenleistung noch zu große 
Geschwindigkeiten eintreten, die Elektromotorenanlage zum 
Manöverieren herangezogen werden. 

Alle diese Überlegungen werden erforderlich zur Erzielung 
der in jedem Falle größtmöglichen Geschwindigkeit. Damit 
wird eins der interessantesten und kompliziertesten Gebiete der 
Unterseeboottechnik berührt: das des Wasserwiderstandes 
solcher Fahrzeuge. 

Bietet: schon die exakte Bestimmung der nötigen Maschinen- 
leistung für eine gewisse Geschwindigkeit bei normalen Schiffen 
Schwierigkeiten, so gilt dies in besonders hohem Maße für 
ein Unterseeboot, bei welchem für die Unterwasserfahrt ins- 
besondere die sonst üblichen empirischen Methoden völlig ver- 
sagen. Nur genaue Schleppversuche lassen an Hand der sie 
korrigierenden Erfahrungskonstanten für ein gewisses Boot eines 
einzigen Typs einen Rückschluß auf die nötige Unterwasser- 
leistung zu. Das ist auch nicht erstaunlich, denn die Einflüsse 
der komplizierten Turmformation, der Tauchruder mit ihren 
verschiedenen Ruderlagen und -drücken, die übrigen Anhängsel, 
wie Rohrleitungstunnel, Torpedoausstoßklappen usw., ferner die 
Tiefenlagen und -schwankungen des ganzen Bootes können 
rechnerisch gar nicht eingeschätzt werden. Es unterliegt nun 
keinem Zweifel, daß die alten Unterseeboote mit ihrem spindel- 
förmigen Druckkörper unter Wasser günstigere Widerstands- 
verhältnisse aufweisen, als die modernen; das ist sehr wahrschein- 
lich auch der Grund, weshalb namhafte Seemächte solange an 
dem Typ des reinen Unterseeboots trotz seiner augenscheinlichen 
Mängel festgehalten haben. Da man aber heute erkannt hat, 
daß Unterseeboote ohne Einschränkung ihres militärischen 
Wertes zum größten Teil auch an der Wasseroberfläche fahren 
und nur gelegentlich untertauchen müssen, so traten die Nach- 
teile eines größeren Unterwasserwiderstands gegenüber den 
sonstigen Vorteilen bei Oberflächenfahrt in den Hintergrund. 
Die Geschwindigkeit der neuesten Boote soll 15 bis 16 sm über 
Wasser und 8 bis 10 sm bei Tauchfahrt betragen; ältere Typen 
weisen natürlich meist geringere Geschwindigkeiten auf. 

Zeigt nun schon die Bestimmung des Widerstands eines 
Unterseebootes gegenüber der für ein normales Schiff erhebliche 
Unterschiede, so wurde außerdem noch eine Frage brennend, 
welche bei normalen Schiffen fast ganz ohne Belang bleibt: die 
Längen- und Höhenlage des hydrodynamischen Wider- 
standsmittelpunkts gegenüber der Propulsionsrichtung und 
ihrem Mittelpunkt, welche durch die Achse der Schraubenwellen 
resp. durch die Längslage der Drucklager dargestellt werden. 
Manches bislang ungeklärte Verhalten eines getauchten Untersee- 
boots mag hierin seine Erklärung finden. Denn im allgemeinen 
wird die Richtung des Gesamtwiderstands nicht mit der Pro- 
pulsionsrichtung zusammenfallen; Versuche haben sogar gezeigt, 
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| daß die Richtung des Gesamtwiderstands auch durchaus nicht 


immer mit der Bewegungsrichtung zusammenfällt, sondern be- 
liebige Neigungen dazu einnimmt. 

Berücksichtigt man noch die verschieden mögliche Längs- 
lage des hydrodynamischen Widerstandsmittelpunkts in bezug auf 
den der Propulsion, welcher im allgemeinen als im Drucklager- 
mittelpunkt der Wellen liegend anzusehen ist, und unterteilt man 
die absolute Größe des beliebig gerichteten Widerstands in seine 
vertikale Komponente und in die, welche in Richtung der Be- 
wegung fällt, so erhellt mit einem Schlage, wie außerordentlich 
schwierig durch die dabei entstehenden trimmenden Momente 
und Beeinflussung der vertikalen Tauchruderdrücke die Navi- 
gierung eines Unterwasserbootes wird. Auch hierin zeigten die 
spindelförmigen reinen Unterseeboote älterer Konstruktion ein- 
fachere Verhältnisse, als durch die Ruderanordnung in der Hori- 
zontalebene der Rotationsachse und durch die kleinen Türme 
der Widerstandsmittelpunkt nicht so sehr in die Höhe getrieben 
würde und nur wenig höher als die gleichzeitig als Propellermitte 
dienende Rotationsachse des Druckkörpers zu liegen kam. 

Äußerste Vorsicht ist also beim Übergang aus dem Flut- 
in den Tauchzustand geboten. Zwei Möglichkeiten sind zum 
Tauchen selbst vorhanden: | | 


1. durch Einnehmen von Trimmlagen, Fig. 382, Skz. 1 u. 2. 

2. durch gleichlastiges Abtauchen parallel dem Flutzustand; 
Fig. 382, Skz. 3. i 

Boote mit nur einem einzigen hinteren Tauchruderpaar können 

allein in der zuerst angegebenen Weise tauchen (Fig. 382, Skz. 1); 

nur mit mehreren Tauchruderpaaren sind beide Tauchmanöver 





Fig. 382. Z. A.: Über das Theorem des Unterwasserschiffes. 


möglich. Beim Tauchen durch Trimmlagen wird das vordere 
Ruderpaar so gedreht, daß es das Vorschiff unter die Wasser- 
oberfläche drückt. Im Gegensatz hierzu wird das hinterste auf 
„Heben“ gestellt, so daß das Boot nun unter dem Einfluß des 
Schraubenschubs einen Bogen in der vertikalen Tauchebene 
ausführt. Ist die beabsichtigte Tiefenlage erreicht, so wird der 
gleichlastige Unterwasserzustand dadurch wiederhergestellt, daß 
die hinteren Tauchruder auch auf Tauchstellung gebracht werden. 
Diese Art des Tauchens geht sehr rasch vonstatten; sie ist aber 
auch die gefährlichere, da bei der geringsten Unachtsamkeit in 
der Bedienung der Tauchruder, wie auch bei der Berührung des 
Widerstands soeben gezeigt, sehr rasch bedenkliche Tiefen erreicht 
werden können. Ängstlich vermeidet man es daher, größere 
Trimmlagen als etwa 10° gegen die Horizontale einzunehmen. 
Beim Tauchen parallel zum Flutzustand oder ,,Tauchen auf 
ebenem Kiel“, wie es oft genannt wird, sind von Anfang an alle 
Tauchruderpaare auf Tauchstellung gebracht, so daß das Tauchen 
etwa gleichlastig vor sich geht. Dieses Tauchmanöver erfordert 
zwar etwas längere Zeit, ist aber auch das bei weitem sichere. 
Ist nun in dem beabsichtigten Tiefenniveau unter der Oberfläche 
der gleichlastige Zustand wieder hergestellt, so wird im allgemeinen 
das vorderste oder hinterste Tauchruderpaar in seiner Stellung 
festgelegt, während die feinere Regulierung der Tiefensteuerung 
und der Ausgleich der Schwankungen um die Gleichgewichtslage 
nur mittels des anderen Paares bewirkt wird. Zur Dämpfung 
dieser Schwankungen und zur Erhaltung einer gewissen Kurs- 
stabilität inbezug auf ein bestimmtes Tiefenniveau sind in der 
Nähe der Tauchruder feste Stabilisierungsflächen angeordnet; 
im allgemeinen aber bietet schon das große Verhältnis von Länge 
zu Breite bei modernen Unterseebooten eine gewisse Rücksicherung 


in dieser Richtung. 
bei der Gefahr des Überkopfgehens, schützt auch die bereits 
eingangs erwähnte Form der breit auslaufenden Wasserlinie 
insofern, als dadurch der Druckmittelpunkt des Wasserwider- 
stands gegen eine solche unbeabsichtigte Drehung weit nach 
hinten gezogen wird, und so unter dem Einfluß des Schrauben- 
schubs ein Moment entsteht, welches immer bestrebt sein wird, 
das Vorschiff wieder aufzurichten. 

Bei den großen modernen Booten tritt hier auch die wesent- 
lich erhöhte Massenträgheit gegen Trimmungen angenehm in 
Wirkung, eine Begleiterscheinung, die das stetige Wachstum des 
Deplacements der Unterseeboote im Gefolge gehabt hat. Die 
Größe der ersten Unterseeboote fiel natürlich aus Rücksicht auf 
die hohen Anschaffungs- und Betriebskosten sehr gering aus, 
denn man war ja in der Hauptsache auf den rein elektrischen 
Akkumulatorenbetrieb, auch für Überwasserfahrt, angewiesen. 
Seit dem systematischen Ausbau und der praktischen Verwendung 
von Unterseebooten im Flottenverbande hat sich aber auch bei 
diesen Schiffen die Tatsache bestätigt, daß die Steigerung des 
Deplacements fast in jeder Hinsicht Vorteile im Gefolge hat. 
Diese liegen bei Unterseebooten außer in dem bereits berührten, in 
der größeren Massenträgheit, vor allem in der beträchtlichen Steige- 
rung des Gefechtswertes (höhere Geschwindigkeiten, Aktionsradien, 
Wohnlichkeit für die Besatzung, stärkere Torpedoarmierung und 
größere Menge Reservemunition), in der durch die mögliche Er- 
höhung des Reservedeplacements verbesserten Sicherheit und 
der Seeeigenschaften und in der erhöhten Stabilität. Das Deplace- 
ment findet heute bei etwa 900 bis 1000 t Überwassergewicht 
eine Grenze, zum Teil aus dem Grunde, weil Ölmotore für die 
dann nötig werdenden großen Effekte noch nicht ausgeführt 
sind und daher die nötige Betriebssicherheit vermissen lassen; 
zum andern Teil nimmt das Gewicht der Akkumulatorenbatterie, 
das immer tot mitgetragen werden muß, ganz unverhältnismäßig 
hohe Werte an. 

Gerade die Erhöhung des Reservedeplacements stellt bei 
den modernen großen Unterseebooten einen Fortschritt dar. 
Eine obere Grenze für dessen relative Größe zum Überwasser- 
deplacement ist zwar nicht gegeben, sie wird im allgemeinen nur 
durch die Dauer des Flutungsmanövers beeinflußt; wohl aber 
existiert eine untere, und diese wird geboten durch die einem 
reinen Unterseeboot gegenüber erweiterten Stabilitätsverhältnisse 
eines modernen Boots. Während bei jenem dadurch, daß in allen 
Schwimmzuständen der Systemschwerpunkt unter dem Deplace- 
mentsschwerpunkt liegt und auf die sog. Formstabilität nahezu 
verzichtet werden kann, für jede praktisch vorkommende Neigung 
ein wieder aufrichtendes Stabilitätsmoment geschaffen ist, unter- 
scheiden sich bei diesen die Stabilitätsverhältnisse bei Ober- 
flächenfahrt zunächst nicht von denen eines normalen Schiffs. 
Bekanntlich setzt sich die Stabilität eines solchen zusammen aus 
einer Gewichts- und Formstabilität — erstere bedingt durch die 
Höhenlage des Systemschwerpunkts, letztere durch die von 
der Form des Schiffskörpers abhängige seitliche Auswandung des 
Deplacementschwerpunkts bei Neigungen. Dabei liegt der System- 
schwerpunkt im allgemeinen über dem Deplacementschwer- 
punkt, weil sonst im Seegang zu unangenehme Schlingerbe- 
wegungen auftreten würden. Bei Unterwasserfahrt und im Flut- 
zustand dagegen, wo jede Unterstützung der Stabilität durch 
die Schiffsform ausgeschaltet ist, muß wiederum der System- 
schwerpunkt, wie bei den reinen Unterseebooten, unterhalb des 
Deplacementschwerpunkts zu liegen kommen. Es muß also 
während des Flutens bei modernen Unterseebooten eine Relativ- 
bewegung beider Schwerpunkte erzwungen werden, was die 
praktische Ausgestaltung der Stabilität ziemlich kompliziert. 
Dabei wird auch einmal der bedenkliche Zustand eintreten müssen, 
daß beide Schwerpunkte zusammenfallen, also indifferentes 
Gleichgewicht herrscht. Es ist nun unter allen Umständen er- 
forderlich, und die Höhe des Freibords so einzurichten, daß für 
diesen kritischen Augenblick auf jeden Fall noch ein gewisses 
Maß von Formstabilität vorhanden ist, in welcher in diesem 
indifferenten Gleichgewichtszustand die ganze Stabilität des 
Bootes beruht. Dazu tritt noch der stabilitätvermindernde Ein- 
fluß der freien Wasserspiegel in den offenen, auflaufenden Ballast- 
tanks, was die bedenkliche Situation noch verschärft. 


Gegen intensive Kursabweichungen, etwa 
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Das eben Gesagte gilt im großen und ganzen auch für die 
Längsstabilität, welche sich aus den verhältnismäßig großen 
absoluten Werten bei Oberflächenfahrt auf die gleiche Größe 
wie die Querstabilität ım Flutzustand reduziert. Denn durch 
den Fortfall jeder Formstabilität unter Wasser sind Quer- und 
Längsstabilität im Tauchzustand vollkommen gleich. Das ıst 
eine unangenehme, nicht zu umgehende Begleiterscheinung, denn 
infolge der großen möglichen Längsverschiebung von Gewichten 


‚(durch Bewegung der Besatzung) oder durch Wegnahme oder 


Hinzubringen von Gewichten in größerer Entfernung von der 
Mitte des Bootes (Abschießen von Torpedos, plötzlich auf- 
tretende Strömungen) können sehr leicht ganz unberechenbare 
Kursabweichungen entstehen, woraus unter zusätzlicher Berück- 
sichtigung des bei Besprechung des Widerstands Gesagten zur 
Genüge ersichtlich wird, wie ungemein schwierig die Navigieruny 
eines Bootes unter Wasser, noch dazu unter den mißlichen 
Orientierungsverhältnissen ist. 

Die Erzielung der nötigen Festigkeit bei Unterseeboots- 
körpern bietet nur geringe Schwierigkeiten. Die äußeren Tank- 
wände werden genau wie bei einem normalen Schiff durch Spanten 
verstärkt, während der Druckkörper in sich sowohl gegen den 
äußeren Wasserdruck für beabsichtigte größte Tiefen (30 bus 100 m) 
als auch gegen die Längsbeanspruchungen genügend fest ausfällt 
und deshalb keine Spanten zur Absteifung benötigt. Wirksam 
wird die Querfestigkeit des Druckkörpers unterstützt durch den 
Einbau von Querschotten, von denen einige besondere wiederum 
druckfest ausgebaut werden, um bei eintretenden Leckagen unter 
Wasser auch zur Not in beschränktem Maße einseitigen Druck- 
beanspruchungen Widerstand zu bieten (vgl. Unfall U 3). 

Die Armierung von Unterseebooten besteht in den weitaus 
meisten Fällen allein in TorpedoausstoBrohren, welche, nach vorn 
oder nach hinten gerichtet, meist fest in den Bootskörper ein- 
gebaut sind; eine Bestückung mit Schnelladegeschützen kleinen 
Kalibers ist wohl gelegentlich vorgenommen, aber meist ebenso 
rasch wieder aufgegeben worden. Denn in ein Feuergefecht selbst 
mit schwachen Gegnern wird sich ein intaktes Unterseeboot nie 
einlassen; dazu könnte die Anzahl der möglichen Geschütze nicht 
ausreichen. Vielmehr wird es sich den feindlichen Geschossen 
dadurch entziehen, daß es so schnell als möglich unter die Wasser- 
oberfläche verschwindet, wo es dagegen vollkommen geschützt ist. 

Über die spezielle Taktik des Unterseebootangriffs mag 
jedoch von berufener Seite berichtet werden. Nur sei hier noch 
erwähnt, daß ein Unterseeboot an das feindliche Ziel so weit als 
möglich unbeobachtet über Wasser heranzufahren versuchen, 
dann in mehr oder minder rascher Folge Flut- und Tauchzustand 
einnehmen wird, um schließlich unter Wasser in größtmöglicher 
Nähe seine Torpedos auszustoßen. — . 


Ein weiteres sehr dankbares Gebiet, das hier auch nicht 
berührt werden mag, betrifft die sanitáren und Sicherheitsein- 
richtungen auf Unterseebooten (Atmungsluft, Ventilation, Hei- 
zung, Beleuchtung, Explosionsvorbeugung, Telephonboje, Sicher- 
heitsgewicht usw.), welche außerordentlich mannigfaltig sind. 
Im Vorstehenden sollte im allgemeinen nur versucht werden, 
einen Überblick über die bei der grundlegenden Konstruktion 
eines Unterwasserboots in Betracht kommenden Theoreme zu 
geben. Der Zukunft muß es überlassen bleiben, noch diejenigen 
Fragen zu klären, welche bisher noch einer einwandsfreien theo- 
retischen und praktischen Lösung harrten. Jedoch betreffen 
diese nur Nebensächlichkeiten; das Problem des Unterwasser- 
bootes an sich ist als gelöst zu betrachten. 


Das Preßluftwerkzeug und seine Herstellung. 
Mit Abbildungen, Fig. 383 bis 385. 


Der heutige Betrieb bedarf des Preßluftwerkzeuges genau so, 
wie früher der Schlosser des Meißels.. Wie dieser in der alten 
Werkstatt seine Arbeiten ohne den Meißel nicht erledigen konnte, 
so ist der moderne Monteur ohne sein Preßluftwerkzeug der 
Konkurrenz nicht gewachsen. 








Mit Rücksicht darauf sollte es interessant sein, einiges über 
die Vorkehrungen zu erfahren, die in den Fabriken derartiger 
Werkzeuge getroffen werden, um diese in jeder Beziehung ein- 
wandfrei herstellen zu können. 

Naturgemäß wird man sich bei einem derartigen Bericht am 
besten immer an die Konstruktionen einer bekannten Firma anlehnen. 
Das soll auch im vorliegenden Falle geschehen. Wir wollen die der 
Firma Pokorny & Wittekind, Maschinenbau- Aktiengesellschaft in 
Frankfurt a. M., die ja wie bekannt, die Herstellung von Maschi- 
nen zur Erzeu- 

gung von 
Preßluft und 
von durch 
Preßluft be- 
triebenen 
Werkzeugen 
seit Jahren 
als Speziali- 
tät pflegt, 
wählen. 





Fig. 383. Z. A.: Das PreBluftwerkzeug und seine 
Herstellung. 


I. Einrichtung der Werkstätte für Preßluft- 
werkzeuge. 


Bei der Firma Pokorny & Wittekind ist die Abteilung zur Her- 
stellung von Preßluftwerkzeugen vollständig von der Maschinenbau- 
abteilung getrennt. Sie enthält eine größere Anzahl Spezialmaschinen, 
auf deren jeder nur immer ein Teil eines solchen Preßluftwerk- 
zeuges hergestellt wird. In ihrer Einrichtung und in der Arbeiten- 
einteilung entspricht diese Abteilung dem sog. amerikanischen Fabri- 
kationsverfahren. Weiter ist für jeden Arbeitsteil, selbst für den 
einfachsten Stift, eine besondere Zeichnung vorhanden, in der die 
Abmessungen in Grenzmaßen angegeben sind. Die erforderlichen 
Grenzen der Hauptabmessungen wiederum werden durch eingehende 
Versuche ermittelt. 

Wird irgend ein neuer Posten in Auftrag genommen, so 
wird zunächst eine Arbeitslaufkarte hergestellt, auf der die Blatt- 
nummer der Zeichnung usw. vermerkt ist. Diese Karten, welche 
nummeriert sind, werden in Kontrollkarten eingetragen, die auf 
dem Betriebsbureau bleiben und zur Überwachung der Fabrikation 
dienen. Mit Hilfe dieser Karten kann man jederzeit feststellen, 
wie viel Posten bezgl. Teile von irgend einem Fabrikationsstück 
angefertigt wurden. „Nachrichten“. und „Mahn*-Karten vom Lager 
sorgen für die rechtzeitige Inangriffnahme und Fertigstellung der 
betreffenden Teile. | 

Gegen Vorzeigen einer Marke erhält der mit der Arbeit be- 
traute Mann von der Zeichnungsausgabe die entsprechenden Zeich- 
nungen. Diese werden nach Erledigung des Auftrages wieder 
an die Ausgabe zurückgegeben. Der Sicherheit halber sind jedoch 
im Betriebsbureau wie in der Revision die gleichen Zeichnungen 
in Buchform vorhanden. 

Nach jeder Operation werden die Arbeitsteile in die Revision 
gegeben, dort nachgesehen und im Zwischenlager, aus dem der 
Meister dieselben für die nächste Operation weitergibt, abgelegt. 
Dieser Vorgang wiederholt sich so oft, bis die Teile fertig be- 
arbeitet sind und von der Revision, zugleich mit der Laufkarte an 
das Lager abgeliefert werden. Nachdem die Teile im Lager verbucht 
sind, werden die Laufkarten an das Betriebsbureau zurückgeliefert 
und dort auf Bemerkungen, Arbeitszeiten usw. durchgesehen. 

Sämtliche wertvolleren Arbeitsteile werden bei der letzten 
Arbeitsstufe mit der betreffenden Laufkartennummer versehen, so 
daß später an Hand dieser Nummer mit Hilfe der Arbeits- 
laufkarte alles etwa wünschenswerte leicht festgestellt werden 
kann. Auch die Reihenfolge der Operationen, sowie Dreh-, Bohr- 
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und Vorschubgeschwindigkeiten werden in jedem einzelnen Falle 
möglichst genau vorgeschrieben. Die Grenzen der Genauigkeit 
der einzelnen Maße liegen je nach dem Zweck des betreffenden 
Arbeitsteiles zwischen 0,003 und 1,0 mm. 

Für die Kontrolle der Maße der einzelnen Teile sind Spezial- 
meßwerkzeuge der verschiedensten Art vorhanden. So unter 
anderen Grenzkaliberbolzen, Grenzrachenlehren, Federtiefmaße, 
Schablonen, Taster mit Skalen u. a. m. 

Schon bei der Aufstellung der Arbeitsmaschinen ist 
genaue und trotz alledem vorteilhafte Fabrikation Rücksicht 
nommen, dadurch, daß, um nur ein Beispiel anzuführen, die 
Rundschleifmaschinen an der ruhigsten Stelle der Fabrik auf 
festem Fundament aufgestellt und mit diesem vergossen wurden. 

Die Reparaturen an den Preßluftwerkzeugen werden in 
einem von der gewöhnlichen Fabrikation getrennten Raume vor- 
genommen, lediglich aus dem Grunde, daß eine ständige scharfe 
Überwachung der Art und Ursache der Reparatur möglich ist und 
event. sich daraus ergebende zweckdienliche Änderungen an den 
Werkzeugen berücksichtigt werden können. 

Zur Kontrolle der Genauigkeit der Meßwerkzeuge ist eine 
Feinmeßmaschine Bauart J. E. Reinecker, Chemnitz, aufgestellt 
diese Maschine gestattet das Ablesen von einem Zebntausendstel 
Millimeter. 

Daß neben dieser Maschine auch sämtliche sonstigen Me6- 
werkzeuge vor Gebrauch jedesmal auf das sorgfältigste kontrolliert 
werden, versteht sich von selbst. Ebenso ist eine besondere Ver- 
suchswerkstätte ‚vorhanden, in der neue Konstruktionen auf ihren 
Wert hin geprüft werden. Des 
ferneren sind zur genaueren 
Untersuchung der Fabrikate, so- 
wie zur Kontrolle der Vorrich- 
tungen von den ersten Arbeit- 
steilen, bezgl. den vollständigen 
Werkzeugen, Schnittmodelle. 
wie ein solches durch Fig. 383 
wiedergegeben wird, vorhanden. 
Diese Modelle sind teilweise mit 
geschliffenen Glasplatten ab- 
gedeckt und können durch Preß- 
luft betätigt werden. Dadurch 
wird eine genaue Verfolgung 
des Arbeitsverlaufes am Werk- 
zeug ermöglicht. 
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II. Preßluftwerkzeuge. 


Die wichtigsten Preßluft- 
werkzeuge sind die Hämmer. 

Man unterscheidet die Häm- 
mer nach ihrem Zweck in Niet- 
und Meißelhämmer und 
sind speziell die sog. Rohr- 

schieber-Niethämmer 

von Pokorny E Wittekind in 
der Praxis allgemein bekannt 
geworden. Sie sind konstruktiv 
einfach und verbrauchen auch nur verbältnismäßig wenig Luft. 
Mit Hilfe der sog. Rohrschiebersteuerungen, dem besonderen 
Kennzeichen dieser Hämmer, wurde es möglich, Spantennieter aus- 
zuführen, die bei einer Gesamtlänge (inkl. Döpper und Vorschub- 
kolben) und einem Achsenabstand von nur 42 mm bei einem Geven- 
druck von 2 at. Nieten von 22 mm Schaftdurchmesser noch gut 
schlagen. 

Die Steuerung der neuen Meißelbäumer Pokornyscher Bau- 
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Fig. 384. Z. A.: Das Prefluft- 
werkzeug und seine Herstellung. 


art gestattet die Verwendung von Schlagkolben ohne Steuernut. 
Infolgedessen kann der Kolbenhub größer als die Kolbenlänge 
gewählt und somit das für die Schlagkraft günstigste Ver- 
hältnis zwischen Kolbenliinge und Hub genommen werden. Außer- 
dem wird durch diese Steuerung bei besonders niedrigem Luft- 
druck der dem Kolben gebotene Weg besser ausgenutzt, als 
bei den älteren Hämmern gleicher Bestimmung. Man erzielt mit 
diesem Hammer nachgewiesener Maßen selbst bei 3 und 4 at. noch 
gute Resultate. 

Besonderer Wert ist bei den Preßlufthämmern sowohl, 
als auch bei den übrigen Werkzeugen auf einfache und zweck- 
Teile zu legen. 
Nur so nämlich hat man ja die Sicher- 
heit, daß etwaige Fehler, die im Betriebe 
auftreten, sich auf kürzestem Wege be- 
seitigen Jassen. 


mäßige Form der 


Konstruktiv gehören diese Hämmer 
zur Klasse der Ventilhämmer. Diese 
Art wurde gewählt, 
Zubilfenahme eines Steuerventils der bei 


weil nur durch 


schweren Niethämmern erforderliche lange 
Kolbenweg sicher erreicht werden kann 
Weiter aber ist ein gut konstruierter 
Meißelhammer mit Ventilsteuerung dem 
ventillosen Hammer an Schlagkraft im 
Verbältnis zum Eigengewicht und Luft- 
verbrauch wesentlich überlegen. 

Als Steuerungsorgane werden für 
die Niet- und Meißelhimmer einfache 
Steuerschieber benutzt, deren Steuerungs- 
flächen nur zwei verschiedene Durch- 
messer haben. Bei sämtlichen Him- 
mern Pokornyscher Bauart ist der 
Steuerschieber zentral zur Zylinderachse 
angeordnet, da sich hierbei die beste Lage 
der Kanäle ergibt und die Erschiitte- 
rungen, welche im Hammer auftreten, den geringsten schädlichen 
Einfluß auf die Gleit- und Dichtungsflächen des Steuerorgans haben. 
Ein Verlust von Luft durch vorzeitiges Öffnen der Kanäle, die 
mit der Atmosphäre in Verbindung stehen, ist vermieden. Die 
abdichtenden Flächen haben eine reichliche Länge, sind aber an 
sich auf die geringstmöglichste Anzahl herabgesetzt. Die Zu- 
führung der Luft erfolgt derart, daß der Luftverbrauch im Ver- 
hältnis zur Arbeitsleistung gering ausfällt. Infolge der reichlich 
bemessenen Gleit- und Dichtungsflächen und der geringen Anzahl 
der abzudichtenden Kanten nimmt der Verlust an Luft infolge 
von Undichtigkeiten selbst nach längerer Betriebszeit nicht wesent- 
lich zu. 

Die Steuerung sämtlicher Hämmer ist derart, daß die Schlag- 
stärke und Schlagzabl sich durch stärkere oder schwächere Be- 
tätigung des am Hammer vorgesehenen Daumenhebels innerhalb 
gewisser lassen. Tote Stellen 
Steuerungsorgan und Kolben sind nicbt vorhanden. 

Die Griffe sind im Gesenk aus Siemens-Martin-Stahl ge- 
schmiedet, Zylinder sowie Kolben (vergl. Fig. 384) aus zähem 
Stahl hergestellt. Die Anfertigung der Zylinder, sowie das Bohren 
der geschieht ebenfalls auf Spezialmaschinen. Die 
Steuerkanäle haben wiederum einen reichlichen Querschnitt, so daß 
die Luft keine wesentliche Drosselung erleidet, sondern die volle 
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Fig. 385. 
luftwerkzeug und seine Her- 
stellung. 


Grenzen regulieren zwischen 


Steuerkaniile 


Energie zur Beschleunigung des Arbeitskolbens zur Wirkung 
kommt. 
Der normale Luftdruck, mit dem der Hammer arbeitet, 


stellt sich auf 6 at, Als Höchstdruck sind 6,5 at. zulässig. 
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Für leichte Nietarbeiten, besonders für Nietungen, 
wie solehe im Schiffbau in großem Umfange vorkommen, stellt 
obengenannte Firma einen besonderen Typ her, den Fig. 385 
wiedergibt; dieser soll anstatt der bisber gebrauchten schweren 
Meißelhänmer Verwendung finden und hat sich, 
kannt, schnell in der Praxis eingeführt. 

Der Hammer wird entweder mit runder oder sechskantiger 
Büchse für das Werkzeug geliefert. Mit runder Büchse findet er 
hauptsächlich Verwendung für leichte Nietarbeiten, zum Stauchen 
von kupfernen Bolzen, sowie für Schram- und Abbau-Arbeiten; 
mit sechskantiger Büchse für schwerere und leichte Meißel- 
arbeiten. (Schluß folgt.) 


| Winke aus der Praxis. | 


38. Ein Beitrag zur Frage der selbsttätigen Regelung des 
Wasserstandes in Dampfkesseln. 


Mit Abbildung, Fig. 386. 


so viel uns be- 





Der moderne Betrieb verlangt, wie das ja allgemein bekannt 
ist, vor allen Dingen einen gleichmäßig hohen Druck im Dampf- 
kessel, ganz gleich, wie viel Dampf in einem gegebenen Augen- 
blick verbraucht wird. Nun aber ist es für den Heizer nicht 
allzu einfach, den Druck in seinem Kessel unter den verschiedenen 
Beanspruchungen, die der Kessel im Betriebe erleidet, dauernd 
auf derselben Höhe zu erhalten. Selbst bei sorgfältigster Be- 
obachtung des Wasserstandsglases und des Manometers treten in 
jedem Betriebe einmal Augenblicke ein, wo infolge unvorbergesehen 
hohen Dampfbedarfes der Druck im Kessel sich momentan ändern 
wird. Außerdem aber hat der Heizer eine solche Fülle von 
dienstlichen Obliegenheiten zu erfüllen, daß es ihm nicht einmal 
möglich ist, sein Augenmerk dauernd auf Wasserstandsglas und 
Manometer zu richten. 


Hier nun setzt der selbsttätige Wasserstands- 
regler ein. 

Es gibt derzeit schon eine ganze Anzahl derartiger Apparate, 
von denen ein Teil elektrisch arbeitet, während ein anderer 
auf der Anwendung von 
Schwimmern fußt. 

Jedes dieser Verfahren 
hat seine Vorteile und Nach- 
teile, auf die einzugehen 
allerdings zu weit führen 
würde. Dagegen soll hier 
auf ein neues System auf- 
merksam gemacht werden, 
bei dem weder der elektrische 
Strom, noch ein Schwimmer 
als Hilfsmittel zur Anwen- 
dung gelangt sind, sondern 
wo einfach der Druck im 
Kessel selbst die Betäti- 
gung des Apparates veranlaßt. 

Fig. 386 gibt diesen 
Apparat in Verbindung mit 
dem Kessel wieder. 

Wie man sieht, besteht 
die Einrichtung aus der 
schmiedeeisernen geschweiß- 
ten Kugel b von 225 mm 
Durchmesser, dem Reglerventil a und dem Absperrventil d. Ferner 
gehören dazu die beiden Rohre e f von 15 mm Durchmesser. 
Rohr e reicht bis zum normalen Wasserstand und ist in der 
Hohlkugel hochgeführt. Rohr f geht dagegen vom tiefsten Punkt 
der Hoblkugel aus und hängt 100 mm im Wasser. 

Bei normalem Wasserstand wird der Regler durch das Ge- 
wicht der mit Wasser gefüllten Hohlkugel b geschlossen gebalten. 
Sinkt der Wasserspiegel im Kessel, so füllt sich die Kugel mit 
Dampf, weil, wie man aus der Abbildung erkennt, bei sinkendem 
Wasserstand das Dampfrobr e frei wird, so daß der Dampf durch 
dasselbe in die Kugel b gelangen kann. Dem Wasser aus der 
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Fig. 386. Z. A.: Ein Beitrag zur Frage 
der selbsitátigen Regelung des ll asser- 
standes in Dampfkesseln. 
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Kugel dagegen ist durch die zweite Verbindung f die Möglichkeit 
gegeben, in den Wasserraum des Kessels zurückzufließen. Die 
auf diese Weise erleichterte Kugel wird durch das Gegengewicht 
des Reglerventils, mit dem sie durch eine Druckstange c zu- 
sammenhängt, wieder angehoben. Dadurch aber wird gleichzeitig 
das Reglerventil a in der Speiseleitung geöffnet. 

Die Abbildung zeigt den Apparat noch geschlossen. Der 
Wasserspiegel ist eben unter „normal* gesunken, die untere Mün- 
dung des Rohres e ist infolgedessen gerade frei geworden, und 
der Dampf kann in die Kugel eintreten. In demselben Augenblick 
beginnt, wie oben schon erwähnt, das Wasser aus der Kugel 
wieder in den Kessel zurückzuströmen. 

Ist die Kugel b von dem Gewicht des Wassers befreit, so 
wird sie durch das Gegengewicht gleichzeitig mit dem Ventil- 
kegel angehoben und damit der Durchgang in der Speiseleitung 
freigemacht; diese muß bei einer derartigen Einrichtung natur- 
gemäß ständig unter Wasserdruck gehalten werden. Ebenso muß 
das Speiseventil in der Speiseleitung dauernd offen sein. 

Wenn dann der normale Wasserstand im Kessel wieder er- 
reicht ist, so schließt das Wasser das Rohr e unten wieder ab. 
Der Dampf in den Leitungen e, f kondensiert und füllen sich 
diese und die Kugel demzufolge mit Wasser an. Die gefüllte 
Kugel aber ist schwerer als das Gegengewicht und schließt infolge- 
dessen das Reglerventil a. 

Innerhalb des Reglerventiles befinden sich außer dem Ventil- 
kegel mit seiner Spindel und dem die Spindel betätigenden Hebel- 
arme keine beweglichen Teile. Der Gewichtshebel ist auf einer 
Stahlschneide gelagert und übertragen sich demzufolge etwaige 
Erschütterungen nicht auf die Kegelspindel. 

Nach der Behauptung der Firma Emil Hannemann G. m. 
b. H. in Frohnau bei Berlin, die den Apparat aus- 











richtete, in folgender Weise: sie läßt in ihrem Zeichenbureau die 
Teile in der Weise aufzeichnen, wie das die Skizzen der unten- 
stehenden Tabelle erkennen lassen. Jeder Teil erhält eine be- 
stimmte Bezeichnung, z. B. eine laufende Nummer oder einen 
Buchstaben, oder auch beides zusammen, und, um nun gleich 
das Nützliche mit dem Angenehmen zu verbinden, sind in dem 
Kontrollbuch hinter den einzelnen Skizzen auch Angaben über 
die Herstellungsweise, die Person, welche die betreffende Arbeit 
ausgeführt hat, und die Zeit, die die, oder der Betreffende 
brauchte, um die Arbeit fertig zu stellen, zu finden. 


Kupplung Nr. 31531 (Fig. 387). 





Fig. 387. Z. A.: Ein einfaches Kontrollsystem für die Herstellung von 
sog. Massenartikeln. | 


Wir halten dieses Verfahren für so beachtlich, daß wir nicht 
anstehen, unsere Leser auf dasselbe aufmerksam zu machen, 
obgleich wir wissen, daß eine ganze Anzahl deutscher Werke, 
die ebenfalls Massenartikel herstellen, schon ein ähnliches Ver- 
fahren bei ihrer Fabrikation zur Anwendung bringt; es gibt 
daneben aber noch genug Firmen, denen das Verfahren ein 
Fingerzeig sein dürfte. C. 
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der sich aus einer Anzahl Stiicke zusammensetzt, 
die nach dem Massenverfahren hergestellt —-—---- 
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Vgl. Skizze der ganzen Kupp- 
lung Fig. 387 





Zur ganzen Einrichtung gehören zehn ein- 
zelne Stücke. Die betreffende Fabrik verfährt 
nun, wie John Calder in einer Sitzung der 
„American Society of Mechanical Engineers‘ be- 
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Dieser Raum steht den Abonnenten und Inserenten der Zeitschrift zur freien Aussprache über technische Fragen 


und Vorkommnisse zur Verfügung. 


Reklamen für einzelne Werke bezl. Firmen sind dabei jedoch ausgeschlossen. Ebenso lehnt die Redaktion die 


Verantwortung für diese Korrespondenz ab. 


D. Redaktion. 





Welche Beziehung haben Messingspáne zur Herstellung von 
Messinggußplatten ? 


Diese Frage beantwortet der Chemiker J. Pusch wie folgt: 


Das hauptsächlichste Material zur Fabrikation von gewöhn- 
lichen Messinggußplatten oder Gußstücken liefern Messingspäne. 

Hierzu kommt dann noch das sog. Leicht-Messing (alte 
Lampen, Lampenbrenner, Vogelbauer, Uhrgehäuse, Schnallen 
und andere aus Messingblech oder -Draht hergestellte Gegen- 
stände). Leicht-Messing bildet jedoch ein sehr geringwertiges 
Material zur Fabrikation von Messinggußplatten, oder Guß- 
stücken, weil es eine Menge Eisen bzl. Stahl, das nicht vollständig 
entfernt werden kann, enthält. Man verwendet es daher auch nur 
zu billigsten Gußstücken. 

Die Messingspäne ergeben sich beim Bearbeiten von Messing- 
stangen und fallen hauptsächlich bei der Fabrikation von kleinen 
Schrauben, Stiften, Bolzen, Nägeln und ähnlichen Artikeln mit 
Hilfe automatisch arbeitender Maschinen ab. Ferner liefern 
auch Messinggußplatten Messingspäne; dieselben sind aber bei 
weitem minderwertiger als die von Stangenmessing herrührenden, 
was im Nachstehenden auseinandergesetzt werden soll. 

Messing in Stangenform ist das beste Material für Späne 
nicht nur aus dem Grunde, weil es in bezug auf seine Zusammen- 
setzung sehr gleichmäßig, sondern auch frei von Aluminium und 
anderen Verunreinigungen ist, die in Messinggußplatten vor- 
handen sein können. 

Die mittlere See von gewöhnlichem Messing 
ist: Kupfer 62,50%, Zink 35,25%, Blei 2,25%. 

Diese Mischung entspricht praktisch der Normallegierung 
und dürfte von sämtlichen Messingwalzwerken mit geringer oder 
keiner Abweichung benutzt werden. 

Die Analyse einer 20 mm dicken Messingstange, welche zur 
Herstellung von Schrauben Verwendung fand, ergab folgende 
Resultate: Kupfer 62,37%, Zink 35,31%, Blei 2 21%, Eisen 0,11%. 

Manche Fabrikanten nehmen ein wenig mehr Kupfer und 
weniger Blei. | 

Bei den von Schrauben stammenden Spänen muß man 
darauf achten, daß die von Holzschrauben abfallenden Späne 
nicht mit denen von anderen Schrauben vermengt werden. Die 
Fabrikation von Holzschrauben erfordert nämlich eine andere 
Legierung und zwar, weil der Kopf der Schraube extra aufgesetzt 
wird und deshalb kein Blei enthalten darf. 

Das Metall einer Holzschraube hatte nach einer vorgenom- 
menen Analyse folgende Zusammensetzung: Kupfer 70,01%, 
Zink 29,82%, Blei 0,08%, Eisen 0,09%. 

Die von Holzschrauben herrührenden Späne sind leicht zu 
erkennen, weil sie lang und zäh sind, während die von Stangen- 
messing mit Bleigehalt stammenden kurz und spröde sind. Tat- 
sächlich kommen jedoch nur wenige von Holzschrauben her- 
rührende Späne in den Handel, auch ist die Quantität so gering, 
daß man sie ruhig unberücksichtigt lassen kann. 

Messingspäne sind in der Regel auch mehr oder weniger 
durch Öl verunreinigt; dies hat aber nur den Nachteil, daß da- 
durch das Gewicht des Messings beeinflußt wird. Sonst schadet 
eine derartige Verunreinigung in keiner Weise. Zur Entfernung 
des Öls kann man Zentrifugalmaschinen verwenden, da die meisten 
Späne ziemlich trocken in den Handel kommen. Sind sie aller- 
dings zu fettig oder ölig, so wird es schwieriger, sie durch einen 
Magnetapparat gehen zu lassen. 


Enthalten die Messingspine zur Herstellung von Messing- | 
guBplatten oder Gußstücken lange oder zähe Späne, so ist das ' 


ein schlechtes Zeichen. Wenn diese auch aus einwandfreiem 
Messing bestehen können, kommt es doch häufig vor, daß es 
Beimengungen von Manganbronzespänen sind. Rötlich gefärbte, 


lange und zähe Späne nehme man nicht. Gute Späne aus Stangen- ` 


messing sind kurz und besitzen eine schöne gelbe Messingfarbe. 


} 


Die wesentlichste Beimengung der Messingspäne bilden solche 
aus Eisen, ja es ist praktisch sogar unmöglich, die Späne frei von 
diesen zu halten. Fabrikanten erklären in vielen Fällen beim 
Verkauf eines Postens Späne, daß diese ausschließlich aus ihrer 
eigenen Fabrik stammten, daß sie absulut kein Eisen enthalten 
könnten, da auf ihren Maschinen nur Messing bearbeitet würde 
usw. Bei genauerer Untersuchung findet man trotzdem aber 
nicht selten Eisenteile, wie zerbrochene Bohrer, Muttern, Schrauben 
u.a. mehr. Wenn die auf solche Weise verunreinigten Späne zur 
Entfernung der Eisenteile nicht in einen Magnetapparat gebracht 
werden, so können, abgesehen von anderen Nachteilen, bei der 
späteren Bearbeitung die dabei benutzten Werkzeuge beschädigt 
werden. Das in der Legierung selbst vorhandene Eisen ist nicht 
von Nachteil, mehr aber « das in kleinen harten Stücken beigemengte 
Eisen oder der Stahl, welcher die Werkzeuge schnell ruiniert. 

Zur Beseitigung der Eisenteile gibt es nur ein Mittel, nämlich 
die Benutzung eines starken Magnetapparates vor dem Ein- 
schmelzen. 

Die aus Messinggußplatten oder -Gußstücken erhaltenen 
Späne sind, wie oben bereits erwähnt, minderwertig. Aluminium 
findet nämlich jetzt bei der Fabrikation von Messing eine so 
ausgedehnte Verwendung, daß es schwer ist, einen Posten Späne 
von Gußstücken zu erhalten, welche kein Aluminium enthalten. 
Wenn auch viele Abnehmer von Messinggußstücken ein wenig 
Aluminium bei ihren Messinglegierungen brauchen, so darf der 
Messinggießer solches zum Gußstück nicht zugeben, da er doch 
nicht im Voraus wissen kann, ob der Abnehmer Anstoß daran 
nehmen wird. Der Messinggießer ist daher verpflichtet, ein 
aluminiumfreies Gußstück zu liefern. 

Als Beispiel, aus welchen Bestandteilen Späne aus Guß- 
platten oder Gußstücken bestehen, sind nachstehend die Ergeb- 
nisse der Analyse aus einem Posten derartiger Spine wiedergegeben: 

Kupfer 67 ‚12%, Zink 28,06%, Blei 3,849, Eisen 0,75°%, 
Zinn 0,59%, Aluminium 0,14%. 

In der Regel besitzen solche Späne einen genügenden Prozent- 
gehalt an Kupfer; die Gegenwart einer großen Menge Eisen und 
vor allem von Aluminium macht sie jedoch zu einem sehr minder- 
wertigen Material für die Herstellung von Messinggußstücken. 


Briefwechsel. 
Herr €. W. in Magdeburg. 


Um Ihnen einen noch deutlicheren Begriff von den außer- 
gewöhnlichen Abmessungen des neuen Hauptbahnhofes in 
Leipzig zu verschaffen, als dies der von Ihnen angezogene 
Artikel in Heft 10 der Technischen Rundschau tut, geben wir 
nachstehend einige dem ,,Bau-Journal‘‘, E. Heckendorfer Verlag, 
Berlin 1912 entnommene Vergleichsdaten. 

1. Schlesischer Bahnhof Berlin: 2 Hallen von 7814 und 11358 qm 

Grundfläche; 

2. Anhalter Bahnhof, Berlin: 2 - 10185 = 20370 qm Grundfläche; 
3. Hauptbahnhof Frankfurt a. M.: 18 Gleise und 31584 qm 

Grundfläche; 

4. Zentral - Bahnhof München: 
21000 qm Grundfläche; 

. St. Pankras-Station ın London: 
Grundfläche und 

6. Neuer Zentralbahnhof in Cöln a. Rhein: 
23460 qm Grundfläche. 

. Dem gegeniiber: Neuer Hauptbahnhof in Leipzig; 26 Gleise 
und 6 Haupthallen von ~ 58000 qm Grundfläche, ohne 
die beiden Seitenhallen und die Querbahnsteighalle; das 
Bahnhofsgebäude im ganzen hat 300 m Länge und 300 m 
Breite, also 90000 qm Grundfläche. 


vier Hallen und A. 5250 — 


10 Gleise und 15738 qm 


an 


10 Gleise und 
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Die größte Lokomotive der Welt. 
Mit Abbildung, Fig. 388. 





Kürzlich wurde für die Atchison, Topeka and Santa Fé 
Railway in deren Werkstätten in Topeka, U. S. A. eine Loko- 
motive mit Tender fertiggestellt, die das abnorme Gewicht von 
275 engl. Tons = 279427,5 kg hat. Von diesen werden 245 Tons 
von den Treibachsen aufgenommen, derart, daß auf eine Achse 
etwa 24,5 Tonnen kommen. 
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Der vordere Teil des Rahmens trägt drei Rohrbündel, die 
durch Rauchkammern getrennt sind. Die erste dieser Rohr- 
gruppen dient als Überhitzer für frischen Kesseldampf, die zweite 
Rohrgruppe stellt den Receiver dar, den der Abdampf aus den 
Hochdruckzylindern durchlaufen muß, ehe er in die Nieder- 
druckzylinder eintreten kann. Das dritte Rohrbündel bildet 
den Vorwärmer für Kesselspeisewasser; es enthält 500 Rohre. 

Die Feuerbüchse ist nach dem Jacobs-Shupert-Typus 
ausgeführt, also in der an dieser Stelle schon beschriebenen Weise 
gewellt. 

Die Steuerung erfolgt nach dem Walschaert- Verfahren. 

Die Zugkraft der Maschine stellt sich auf ~ 116000 
engl. Pfund. 
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Fig. 388. Z. A.: Die größte Lokomotive der Welt. 


Der Typus der Lokomotive entspricht der Mallet- Zwillings- 
Verbundanordnung; die Achsenanordnung wird durch das Schema: 


1 5—5 1.12 
die Radanordnung durch das: 
2 10 — 10 2 = 24 


veranschaulicht. 

Die Lokomotive soll Züge von 2000 Tonnen (vgl. Engineer) 
über eine Hochgebirgspartie in Arizona, in der sich lange Stei- 
gungen und scharfe Kurven befinden, befördern. Da hier Wasser 
nur schwer zu erhalten ist, hat man der Lokomotive einen Tender 
beigegeben, der nicht weniger als 12000 Gallonen (1 Gall = 4,5435 1) 
Wasser und 4000 Gallonen Öl faßt. Dementsprechend besitzt 
der Tender ein Dienstgewicht von etwa 105 Tonnen, weshalb 


seine beiden Drehgestelle dreiachsig ausgeführt wurden; sein 
Achsenschema lautet also: > ur EEE: 
das Radschema: 6 6= 12 


Lokomotive und Tender repräsentieren nach Vorstehendem ein 
Dienstgewicht von 275-+ 105 = 380 engl. Tonnen, das sich 
über eine Gesamtlänge der Lokomotive von 122' = 37,2 m 
verteilt. 

Obgleich der Kessel dieses Riesen eine verhältnismäßig große 
Länge besitzt, ist sein Dampf entwickelnder Teil doch relativ 
kurz, indem die Feuerrohre nur eine Länge von 1614' = ~ 5,03 m 


kabai, 


Die Hauptdaten sind folgende: 
a) Lokomotive: 


Durchmesser der Hochdruckzylinder 28” e. 
Durchmesser der Niederdruckzylinder . 38" 
Gemeinsamer Kolbenhub . > 32 
Durchmesser der Treibräder ......... 4 9 
Durchmesser der Laufräder ......... X 6" 

kröibrad-Achsenabstand: "2 Sad) dro ee ed 5. OO 

ii u 
Treibachsen-Stopfbüchsen: Ka a g 
E Roda tana 5; 6 45. EE EE Re e 
Dampfkessel-Durchmesser . . . SO er 
Mitte des Kessels über den Schienen Lie, ROS 
Feuerbüchse. . . 12'657 6 6" 

Dampfdruck im Kessel. 225 lb. e. 

Rohre im Kessel: Anzahl 377 

Durchmesser . EEN 24," 
Lánge Hu ts je) A See Ze Zen" 16' 6” 

Heizfláche: Feuerbüchse . 2951) 

Feuerrohre . : . 3625 U" 

im Speisewasser-Vorwirmer ' . 2660 D’ 

zusammen 6580 EX 

Überhitzer-Heizfläche . 23300‘ 


Rostfläche in’ . SE, i Ger H 82 
Höhe bis Oberkante Kopf der Esse . 156" 


— 298 


Gewicht: Dienstgewicht . . . . . .. 275 Tons. 
auf den Treibachsen . 245 ,, 
auf den beiden Drehgestellen 30 , 
b) Tender: 


Typus: Zwei dreiachsige Drehgestelle. 


Raddurchmesser. . .......... 2/101," 
Radachsenabstand (Radstand) . . . . . 32' 6" 
Gesamt-Radstand . . . 2 2 2 2 2 2.0. 108' 2” 
Wasserballast . . . 2. 2 2 2 2 2.02. 12000 Gall. 
Ölballast . 2 2 2 2 2 2 2 2 2. 4000. ,, 

Gewicht: im Dienst . . . 2... 105 Tons. 
Gewicht: leer. . . 2. 2 2 2 2 20. AV ,, 


Mischmaschinen 
amerikanischer Bauart. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 36 und Abbildung, Fig. 359. 
Von Ludwig Eisenkramer in Chicago. 


Die durch die Zeichnungen auf Tafel 36 veranschaulichten 
Mischmaschinen gehören zu den in den Vereinigten Staaten viel 
benutzten Spezialkonstruktionen und dürften auch für die Verhält- 
nisse auf dem Kontinent gut geeignet sein, mindestens aber zeigen 
sie, wie man in den Ver. Staaten solche Maschinen ausführt. 


L Sandmischmaschine (Kollergang). 
(Fig. 1 bis 5 u. 7 bis 8 u. Abb. Fig. 389) 


Diese Maschine dient zum Mischen des alten Sandes mit 
frischem grünen Sand, wie solcher in Eisen- und Stahlgießereien 
gebraucht wird. 

Der An- 
trieb erfolgt vom 
Schwungrad s 
und wird mittels 
der Welle b und 
der Kegelräder 
cc, auf die ver- 
tikale Welle a 
übertragen. An 
letzterer sind die 
beiden Räder h 
mittels Achsen i 
(Fig. 3) und die 
beiden schrau- 

benförmigen 
Schaufeln k und 
l (Fig. 5) kreuz- 
weise befestigt; diese mischen den Sand vollständig, indem sie 
beim Betriebe den unten liegenden Sand nach oben werfen, 
während der oben liegende Sand herunterfällt. Die beiden Räder 
und Schaufeln beschreiben verschiedene Kreise. 

Die vertikale Welle besteht aus drei Teilen, von denen das 
untere Stück, welches der Abnutzung am meisten ausgesetzt ist, 
gehärteter Werkzeugstahl ist. 

Die Pfanne, in welcher der Sand gemischt wird, besteht aus 
zwei Ringen m m,, zu deren Herstellung man Stahlblech und 
Winkeleisen benutzt. Die Bodeneinlage n ist aus acht Stücken 
hergestellt und mittels Schrauben an den aus vier Stücken be- 
stehenden Boden angeschraubt. Eine solche Einlage ist notwendig, 
weil die Bodeneinlage infolge der Abnutzung oft erneuert werden 
muß, und anderenfalls die ganze Maschine auseinanderzunebmen wäre. 

Um die Pfanne zu entleeren, dienen der Hebel e, die Welle d, 
die Zahnräder f und Zahnstange g. Ein auf einem unterirdischen 
Geleise (Fig. 389) fahrender Wagen wird unter die Maschine ge- 
schoben, gefüllt und dann nach der Gießerei gefahren, wo der 
Sand zum Formen verwendet wird. Solange geformt wird, läuft 
die Maschine ohne Unterbrechung; die Pfanne wird fortgesetzt 
frisch gefüllt usw. 

Die Maschine ruht auf sechs 15 I-Trägern und sechs 15” 
[-Eisen 





Fig. 389. Z. A.: Mischmaschinen amerikanischer 
Bauart. 


IL Betonmischmaschine (Concrete Mixer). 
(Fig. 6 u. 9 bis 18.) 


Für diese Maschinen gilt der Grundsatz, daß sie so zu kon- 
struieren sind, daß sie selbst bei noch so hober Beanspruchung 


nicht, brechen. Sollten aber trotzdem einmal durch irgendwelche 
unvorhergesehene Ursachen Teile der Maschine brechen, so müssen 
diese Teile so gestaltet sein, daß man sie schnell und leicht ersetzen 
kann, um Pausen in der Arbeit zu vermeiden. Bei Betonarbeiten 
bängt ja bekanntlich die Zeit meistens von der Mischmaschine ab. 

Der Zylinder a, welcher zur Aufnahme und zum Mischen des 
Materials dient, ist aus Stahlblech hergestellt. Die Traglager b 
sind Rollenlager (Fig. 12 u. 13) und laufen in Öl. Im Innern 
des Zylinders sind Schaufeln cc, angebracht (Fig. 6 u. 13), von 
denen jede einen Teil des Materials bei der Umdrebung des 
Zylinders hochhebt und dasselbe unter einem Winkel von 45° 
ausschüttet, wodurch eine vollständige Mischung erzielt wird. 

Das Mischungsprinzip ist hierbei, wenn man so sagen soll, 
ein gezwungenes Kneten des Materials in eine homogene Masse, 
das sog. Concrete. Dieses gezwungene Kneten ist eine Haupt- 
eigenschaft der Maschine. Man würde zu demselben Resultate 
kommen, wenn man die Schaufeln in die Hände starker Männer 
geben würde und diese das Material sechzigmal in einer Minute 
herumschütteln liege. So aber genügen drei Umdrehungen des 
Zylinders, um das Material vollständig zu mischen. 

Im Zylinder ist eine aus Stahlblech zylindrisch geformte Ent- 
leerungshiilse d stillstebend angebracht (Fig. 12 u. 18). Durch 
Bewegen eines Hebels wird ein Deckel f dieser Hülse geöffnet, 
die gemischte Masse fällt in die Hülse hinein und wird dann in 
Schubkarren usw. entleert, die man nach dem Bestimmungsorte 
fibrt. Das Wasser zum Mischen wird aus dem Behälter f ent- 
nommen und automatisch gemessen, um so die Gleichmäßigkeit 
der Mischung zu sichern. 

Das Material wird in den Trichter g geschüttet und gelangt 
dann in den sich drehenden Zylinder. Der Trichter kann abge- 
nommen werden. 

Zum Betriebe der Maschine dient eine aufrechtstehende 10 PS- 
Maschine h mit einem sog. 12 PS-Kessel i —. Man kann selbst- 
verständlich auch eine andere Betriebskraft benutzen —. Der An- 
trieb geschieht durch Kettenräder k k, k, (Fig. 9 u. 10) und Kette 
in der Mitte des Zylinders, wodurch ein andauerndes Gleichgewicht 
erzielt wird. 

Das Untergestell ist aus C- und I-Eisen zusammengebaut 
und ruht auf vier Stablriidern. Die ganze Maschine kann sich 
um ihre eigene Achse drehen. Die Leistung stellt sich auf un- 
gefähr 20 cb/yds. in der Stunde. 

Es sei zum Schluß noch darauf hingewiesen, daß die Maschine 
sowohl mit Aufzugvorrichtung als auch ohne eine solche gebaut 
wird. Ebenso ist der ganze Betonmischer (Concrete Mixer) von 
Eisenblech eingehüllt, so daß kein Schmutz usw. zu den Lagern 
gelangen kann. Endlich sind sämtliche Hebel so angebracht, daß 
ein auf der Plattform stehender Mann sie mit Leichtigkeit zu 
bedienen vermag. 


Die Herstellung geschweißter, nahtloser und bieg- 


samer Metallrohre. 
Von Dipl.-Ing. Ernst Preger in Frankfurt a. M. 
Mit Abbildungen, Fig. 390 bis 396. 
(Fortsetzung aus Heft 17.) 

6. Autogen geschweißte Rohre. Rohre mit Wandstárker 
von weniger als 3 mm können nicht mit Wassergas geschweißt 
werden, weil die Bleche zu leicht überhitzt werden und die Schweiß- 
naht das Hämmern oder Pressen beim Schweißen nicht verträgt. 
Die Bleche würden auf dem Ambos wegen ihrer geringen Masse 
zu schnell kalt werden. Rohre mit geringen Wandstärken, aus 
wirtschaftlichen Gründen von 6 mm an abwärts, werden heute 
meistens autogen geschweißt. 

Rohre von etwa 60 mm an aufwärts werden heute noch fast 
ausschließlich von Hand autogen geschweißt. Man stellt auf diese 
Weise Rohre bis zu den größten Durchmessern ohne besondere 
maschinelle Einrichtungen her. Denn die Schweißbrenner sind 
natürlich die gleichen ob das Rohr einen kleinen oder großen 
Durchmesser hat. 

Auch die autogen geschweißten Rohre werden nochmals 
zur Entfernung der Spannungen ausgeglúht und gerichtet. 

Interessant ist die Art durch autogenes Schneiden und 
Schweißen Krümmer herzustellen. Fig. 390, Skz. 2 zeigt ein 
Rohr, welches nach den schrägen Linien AB, CD und EF 





mittels Sauerstoff durchgeschnitten wurde und dessen Teile dann 
von neuem zu einem Krümmer zusammengeschweißt wurden. 
Soll der Krümmer genau die Form eines Kreisbogen haben, so 
muß er durch Schmieden nachgearbeitet werden. In den meisten 
Fällen wird aber die Polygonform genügen. 

Muffenrohre von geringer Wandstärke erhalten am Ende 
einen aufgezogenen Ring, Fig. 390, Skz. 1, der später mit zur 
Muffenform ausgewalzt wird. Es soll auf diese Weise ein Auf- 
platzen der Muffe 
beim Verstemmen 
verhindert wer- 
den. 

Rohre klei- 
neren Durch- 
messers, heute 
etwa bis 60 mm 

Durchmesser, 
schweißt man au- 
togen mit beson- 

deren Rohr- 

schweißmaschi- 
nen, wie eine solche in Fig. 391 gezeichnet ist. Der zum Rohr- 
vorgebogene Blechstreifen wird durch die am rechten Ende 
der Maschine befindlichen Schlepprollen a gefaßt und mit der 
Naht nach oben liegend unter dem Schweißbrenner d hinweg 
durch die Führungsrollen c wieder aus der Maschine hinweg- 
gezogen. Die Druckrollen b halten das Rohr beim Schweißen 
zusammen. Die Durchgangsgeschwindigkeit des Rohres läßt sich 
nach der Blechstärke, Brennergröße und dem Material einstellen. 
Der Schweißbrenner, Fig. 392, Skz. 1, hat am hinteren Ende 
einen Kühlmantel mit Kühlwasser-Zu- und -Ablauf. Ohne diese 
Kühlung der Brennerspitze würde sich das Azetylengas nach 
längerem Arbeiten der Maschine zersetzen oder es würde doch 
wenigstens eine unrichtige Mischung der Gase eintreten, die von 
der bei kalten Brennern abweicht. Die auf Maschinen autogen 
geschweißten Rohre haben eine durchaus gleichmäßige Schweiß- 
naht, der auch die für Handschweißung charakteristischen 
Absätze in der Naht fehlen. Um einen Schweißdraht sparen 
zu können und doch eine überall gleichmäßig große Wandstärke 
zu erhalten, wird in sehr vielen Fällen der Blechstreifen an den 
Kanten stärker gemacht, Fig. 392, Skz. 2. Das Rohr hat dann 
vor dem Schweißen den Querschnitt Skz. 3 und nach dem 
Schweißen den Querschnitt Skz. 4. 

In manchen Fällen empfiehlt es sich, das Rohr vor dem 
Schweißen durch eine Muffel gehen zu lassen und darin mittels 
Gasflammen auf Rotglut vorzuwärmen. Das eigentliche Schweißen 
geht dadurch schneller und es werden auch schädliche Span- 
nungen im Rohr vermieden, die sonst durch die örtliche starke 
Erhitzung der Schweißstelle entstehen. 

Die autogenen Rohrschweißmaschinen stehen zur Zeit noch 
im Stadium der Entwickelung. Es lassen sich aber jetzt schon 
sehr gute Rohre in Eisen, Stahl, Messing usw. mit ihnen herstellen. 

7. Allgemeines über geschweißte Rohre Zu ge- 
schweißten Eisenrohren nimmt man Flußeisen und Schweißeisen 
von besonders guter Schweißbarkeit, also Eisen von höchstens 
0,18% Kohlenstoffgehalt, nebst einem niedrigen Siliziumgehalt, 
um die Schlackenbildung möglichst hintanzuhalten. Die Zer- 
reißfestigkeit des Eisens wird dem niedrigen Kohlenstoffgehalt 
entsprechend zwischen 3000 und 3600 kg/qcm liegen, keinesfalls 
aber höher als 4000 kg/qcm. 

Man kann natürlich auch aus solchem Eisen Rohre herstellen, 
die den normalen und auch hohen Betriebsdrücken gewachsen 
sind. Man muß nur die Wandstärke groß genug machen. Die 
Festigkeit der Schweißnaht ist = 70 bis 100% derjenigen des 
vollen Bleches. Aber es darf auch bei höherer Festigkeit die 
Schweißnaht nur mit höchstens 70% der Festigkeit des vollen 
Bleches in Rechnung gestellt werden. 

Will man das Gewicht der Rohre klein haben, oder sollen 
die Rohre besonders hohen Druck aushalten, oder soll die Wand- 
stärke aus anderen Rücksichten recht klein sein, so muß man 
Material von höherer Festigkeit, etwa Stahl von 7000 bis 
8000 kg/qcm Zerreißfestigkeit als Baustoff wählen. Auf die 
Schweißbarkeit des Materials ist dann nicht mehr zu rechnen. 





Fig. 390. Z. A.: Die Herstellung geschweibter, 
nahtloser und biegsamer Metallrohre. 











Die autogene Schweißung, die auch bei diesem Stahl möglich 
ist, kommt nur für bestimmte einzelne Fälle in Betracht. Man 
muß dann nahtlose Rohre verwenden, welche auch keine rechneri- 
sche Verschwächung in der Naht haben. 

Ä 8. Herstellung nahtloser Rohre durch Stanzen und 
Ziehen. Die älteste, schon 1851 durch ein britisches Patent 
geschützte Art zur Herstellung nahtloser Rohre besteht im Stanzen 
und Ziehen derselben aus runden Blechscheiben. 

Die Fig. 393, Skz. 1 bis 4 geben ein Bild von dem Werdegang 
eines solchen Rohres. Eine kreisrunde Blechscheibe, das Ron- 
dell, wird auf einer Ziehpresse mittels eines Stempels durch 
einen Ziehring gezogen, so daß ein Napf entsteht Dieser wird 
mittels eines schwächeren Stempels durch eine engere Matrize 
gezogen und so geht das fort, bis der Stempel nicht mehr die 
nötige Knickfestigkeit hat. Der Durchmesser wird immer kleiner, 
dafür die Länge immer größer. Die Wandstärke kann gleich der 
ursprünglichen Blechstärke bleiben oder auch allmählich kleiner 
gemacht werden, indem man das Spiel zwischen Stempel und 
Matrize bei jedem Durchzug kleiner hält. Mehrere der ersten 
Ziehoperationen können mit einem einzigen Durchzug auf der 
Ziehpresse vorgenommen werden, wenn man mehrere Ziehringe 
mit allmählich abnehmendem Durchmesser nach Skz. 4 auf- 
einander stellt. 

Nun wird das eine Ende in einem Rundgesenk zu einer 
Angel ausgeschmiedet, Skz. 2, welche der Zange der Schlepp- 
zangenziehbank, die die weitere Bearbeitung übernimmt, zum 
Anfassen dienen soll. Das diekwandige Ruhr mit der angeschmie- 
deten Angel heißt Rohrluppe. 

Diese wird nun gemäß Skz. 3 auf einer Schleppzangenzieh- 
bank, wie wir sie weiter oben bereits kennen lernten, durch immer 
engere Ziehringe gezogen. Dabei verringert sich der Durchmesscr 
immer mehr, während die Länge wächst. Im allgemeinen wird 
bei geringen Wandstärken stets ein Dorn in den Ziehring gelegt 
und an einer Dornstange gehalten, um eine Faltenbildung des 
Rohres zu erzielen. Dickwandigere Rohre kann man aber auch 
ohne Dorn ziehen und zwar hauptsächlich dann, wenn der Durch- 
messer verhältnis- 
mäßig nur wenig 
verringert wird. 

Das Ziehen der 
ersten Rohrstadien 
erfolgt bei Eisen 
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etwa 10 mm in 
glühendem Zu- 
stand; kleinere 
Wandstärken in 
Eisen und Stahl, 
ferner alle Wand- 
stärken in Kupfer, 
Messing, Tombak, 
Bronze und Alu- 
minium werden in 
kaltem Zustand 
gezogen. 

Da die Rohre 
beim Ziehen hart 


werden, müssen 
sie nach jedem Fig. 391.*) Z.A.: Die Herstellung geschweibter, 
zweiten bis fünften nahtloser und biegsamer Metallrohre. 


Zug ausgeglüht 
und durch Beizen in verdünnter Säure entzundert werden. 

Übrigens lassen sich auf die skizzierte Weise nicht nur Rohre 
kreisförmigen Querschnittes, sondern auch solche in anderen 
Querschnittsformen ziehen. 

Bei der Herstellung der Rohrluppen aus Rondellen wird das 
Material hoch beansprucht, und es ist nur das teuerste und beste 
Material den starken Beanspruchungen der ersten Ziehoperationen 
gewachsen. Auch wird die Herstellung dünnwandiger Rohre 
nach diesem Verfahren besonders teuer, weil das Rohr um so öfter 





*) Rohrschweißmaschine des Autogenwerk Sirius, Düsseldorf. 
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durch die Ziehbank laufen muß, je dünner seine Wandstärke 
sein soll. So muß z. B. ein Stahlrohr für den Fahrradbau von 
ungefähr 40 mm Durchmesser und 0,5 mm Wandstärke gegen 






Acetylen. 





30 Ziehoperationen durchmachen. 

Rohre gewöhnlicher Handelsqualität aus Kupfer, Messing, 

Tombak, Bronze und Aluminium werden dadurch bedeutend 
billiger, daß man die 

Skz. 2 nicht aus Ron- 
dellen herstellt, son- 
dern direkt fix und 
fertig mit der Angel 
gegossenen Luppen 
nach Skz. 3 auf der 

4. Ziehbank weiter be- 
arbeitet. Man spart 

(8 e auf: der Ziehpresse 

NS Y und die Beschaffung 
derselben. 

9. Bemerkungen 
Pilgern und Zie- 
hen der Rohre. Das 

i eben beschriebene 

Fig. 392. Z. A.: Die Herstellung geschwet‘iter, Ziehen der Rohre aus 

nahtloser und biegsamer Metallrohre. 

net sich natürlich für 
jede Luppe, ganz einerlei, auf welche Weise die Rohrluppe selbst 
hergestellt wurde. Nach obigem konnte die Luppe auch wieder 
durch Ziehen oder durch Gießen hergestellt sein. Die im Nach- 
Pressens von Rohren haben zu allermeist nur den Zweck Rohr- 
luppen mit — oder meist ohne Angel — herzustellen. Die 
weitere Verarbeitung der so entstandenen Rohrluppen erfolgt 
dann durch Walzen, Pilgern (siehe Abschnitt 13 und 14 dieses 
10. Das Mannesmann-Schrägwalzverfahren. Das im 
Jahre 1885 durch das erste Patent geschützte Schrägwalzverfahren 
von Mannesmann beruht auf folgendem Prinzip: Fig. 394, Skz. 1 
stellt eine Holzwalze dar, über die eine Anzahl von Papierzylindern 
mit gegen die Walze verschränkt stehenden Achsen angeordnet. 
Wenn diese Rollen sich drehen, so versetzen sich auch die Holz- 
walze mit ihren Papierzylindern in Umdrehung. Bei der gezeich- 
neten Umdrehungsrichtung der Rollen würde sich die ganze 
rechts verschieben, wenn sie nicht durch das Spurlager am rechten 
Zapfen daran verhindert würde. Es wird sich nun ein Papier- 
zylinder nach dem anderen nach rechts von der Holzrolle ab- 
schieben, und es wird auf diese Weise ein Rohr gebildet werden. 
diesem Prinzip zweierlei gehört: a) Schräggestellte Walzen, welche 
das Werkstück nach rechts zu schieben versuchen; b) Eine Vor- 
richtung, welche verhindert, daß sich das Werkstück ohne weiteres 
nach rechts verschiebt. 

- in die Praxis umgesetzt worden. Die beiden Walzen A und B sind 
erstens geschränkt und zweitens längs der Strecke a b verdickt, 
so daß der Block nicht ohne weiteres nach rechts durchkann. 
Der Block wird weißglühend von links her zwischen die Walzen 
verschieben sich jetzt durch Reibung die an der Oberfläche 
liegenden Metallschichten rohrartig nach rechts. Zur eigent- 
lichen Rohrbildung ist also kein Dorn nötig. 

Der in der Praxis trotz alledem angewendete Dorn soll 
es ohne Dorn innen rauh und wulstig werden würde; b) die 

Wandstärke des Rohres regeln. Diese wird entsprechend dem 

Raum zwischen den Walzen und dem Dorn ausfallen. Je mehr der 

Dorn nach links geschoben wird, um so kleiner wird die Wand- 


3 Rohrluppen nach 
daran gießt und diese 
dann die Operationen 

H über das Walzen, 

den Rohrluppen eig- 

folgenden beschriebenen Verfahren des Schrägwalzens und des 
Aufsatzes) oder das eben besprochene Ziehen. 

geschoben sind. Am Umfang der so armierten Walze sind Rollen 

Holzwalze während ihrer Rotation in ihrer Längsrichtung nach 

Es sei ausdrücklich bemerkt, daß zur Rohrherstellung nach 

- Diese beiden Erfordernisse sind nach Fig. 394, Skz. 2 und 3 

gegeben. Wie vorhin die auBenliegenden Papierzylinder, so 

folgende Zwecke erfüllen: Er soll a) das Rohr innen glätten, weil 

stärke; c) das entstandene Rohr auf einen größeren Durchmesser 
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aufweiten. Ohne Dorn wiirde. das Rohr den Durchmesser bb 
behalten. 

Der Dorn ist um seine Achse drehbar gelagert. Er wird nach 
einem Patent der Mannesmannróhrenwerke durch eine tiefe 
zentrische Anbohrung im Block zentriert. Andere Firmen, welche 
dieses Patent nicht erworben haben, zentrieren den Dorn durch 
eine feststehende Platte mit einer Bohrung in der Mitte, oder sie 
stauchen nach dem Patent Heer den Block vor dem Einbringen 
in die Walzen am vorderen Ende an, damit bei dem vorderen 
gróBeren Blockdurchmesser die Bildung des Rohres bereits in den 
Walzen begonnen hat, ehe der Block an den Dorn herangekommen 
ist. Auch soll bei dem Patent Heer der Dorn leichter in das 
Material eindringen. 

In Skz. 3, die man sich in Wirklichkeit um 90% nach links 
herumgedreht denken muß, sieht man, daß im Ganzen zwei 
Schrägwalzen angeordnet sind. Der Block ruht auf einer der 
Höhe nach einstellbaren Rinne und wird durch eine obere Füh- 
rungswalze am Herausspringen gehindert. Die Führungswalze 
hat dasselbe Profil, wie die Schrägwalzen. Sie ist aber im Durch- 
messer kleiner und steht genau in der Längsrichtung des Walz- 
werkes, also nicht geschränkt. 

Ein wichtiger Punkt unterscheidet das Mannesmann-Ver- 
fahren von anderen Schrägwalzverfahren. Die Walzen haben 
bei b eine größere Umfangsgeschwindigkeit als bei a (Skz. 2). 
Also haben auch die Blockschichten bei b eine größere Umfangs- 
geschwindigkeit als bei a. Es werden also diejenigen Metallteile 
des Blockes, welche bei b angekommen sind, in der Drehung denen 
bei a vorgeeilt sein, d. h. die Fasern des Blockes, die vor dem 
Walzen in der Längsrichtung des Blockes liefen, werden durch 
das Schrägwalzen schraubenförmig gewunden. Diese schrauben- 
förmig im Rohr verlaufenden Fasern geben dem Rohr eine größere 
Widerstandsfähigkeit gegen inneren 
Druck, als sie Rohre mit geradlinig 
verlaufenden Fasern haben. Dieser 
Umstand wird von den nach dem 
Mannesmannverfahren arbeitenden 
Firmen besonders hervorgehoben. 

Das Material, welches dieses Aus- 
einanderreißen und Gegeneinander- 
verwinden der Fasern, sowie das 
Aufweiten über den Dorn ohne jeden 
Schaden aushält, muß allererster 
Güte sein. In der Tat bürgt jedes 
fehlerfreie, fertige Mannesmannrohr 
schon durch seine Existenz für die 
Verwendung besten Materiales. 

Es können im Schrägwalzwerk 
Eisen und Stahl von höchster Festig- 
keit (bis 8000 kg/qcm), ferner Kupfer, 
Bronze, Messing, Aluminium und Sil- 
ber verarbeitet werden. 

In Fig. 395, Skz. 2 ist die An- 
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ordnung und der Antrieb der Walzen 4 g $ 
von obenher gesehen gezeichnet. Als "EZ Ek 
Antriebsmotor dient meist eine klei- IN N 
nere Walzenzug-Dampfmaschine mit t E F 
ungefähr 80 Umdrehungen i. d. Min. S 29 
Die früher beliebten ,, Kinkerlitzchen“, N E S 


wie Schwungräder, die durch aufge- 
wickelten Flußeisendraht gegen Zer- 
springen geschützt sind, Winkelräder 
mit besonders konstruierten Zähnen 
usw. sind fortgefallen. Nur in der 
Literatur fristen sie noch ihr Dasein. 
Am linken Ende steht ein Kammwalzengerüst mit drei Kamm- 
walzen. Die mittlere ist direkt mit der Antriebsdampfmaschine 
gekuppelt und treibt ihrerseits wieder die anderen beiden Kamm- 
walzen in unter sich gleichem Drehsinn an. Die eine Walze liegt 
über, die andere unter der Blockmitte. Skz. 1. Von den beiden 
Kammwalzen aus werden die beiden Schrägwalzen mittels Kreuz- 
gelenkkuppelungen und Zwischenspindeln angetrieben, die Füh- 
rungswalze und die Rinne sind in der Zeichnung fortgelassen. 
Der Dorn kann durch eine Schraubenspindel angestellt werden. 


Fig. 393. Z. A.: Die Her- 

stellung geschweißter, naht- 

loser und biegsamer Metall- 
rohre. 
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Der Bügel, welcher die Anstellschraubenspindel trägt, läßt sich 
zur Seite klappen, wenn der zum Rohr gewalzte Block aus 
dem Walzwerk herausgenommen werden soll. 

Ganz rechts ist in Skz. 3 das eine Schrägwalzengerüst gezeich- 
net, das in Skz. 2 fortgelassen war. Die Schrägwalzen können 
horizontal, die Führungswalze vertikal angestellt werden. 

Fig. 396 zeigt eine Photographie des Walzwerkes. Man er- 
kennt deutlich die in der Höhe verstellbare Rinne, sowie die 
Handräder zum Anstellen der Walzen. Ebenso sieht man das 
Schrägwalzengerüst, das Kammwalzengerüst und das schwere 
Schwungrad der Antriebsmaschine. 

Derartige Walzwerke verarbeiten Eisen- und Stahlblöcke 
von 45 bis 500 mm äußerem Durchmesser und Längen bis zu 
3m. Die Wandstärken der gewalzten Rohre schwanken zwischen 
7,5 mm für das kleinste und 75 mm für das größte Rohr, d.h. 
es ergeben sich lichte Durchmesser von 30 bis 350 mm. Diese 
Rohrabmessungen werden, wie oben dargelegt, in einem einzigen 
Durchgang des Materiales durch die Walzen erzeugt. 

Rohre mit kleineren Wandstärken lassen sich in Eisen und 
Stahl nicht direkt herstellen, weil sonst das Material zu stark 
beansprucht wird und leicht [schadhafte Rohre sich ergeben. 
Kupfer, Messing, Bronze, Deltametall, Aluminium und Silber 
können wegen ihrer bedeutend größeren Zähigkeit auf geringere 
Wandstárken ausgewalzt werden. Man bat Walzwerke gebaut, 
die Rohre aus den genannten ‚Materialien von 15. bis’ 250 ‘mm 
lichter Weite und 3 bis 
8 mm Wandstärke er- 
zeugen. 

Vor einigen Jahren 
konnte man Eisen und 
Stahl nurbisetwa25 mm, 
die anderen Metalle bis 
etwa 8 mm Wandstärke 
auswalzen. Durch ge- 
schickte Kalibrierung 
der Walzen und einige 
andere Verbesserungen 
ist es inzwischen jedoch 
möglich geworden, die 
oben genannten geringe- 
ren Wandstärken zu er- 
halten und auch die oben 
erläuterte starke Faser- 
verdrehung fast ganz zu 
vermeiden. 

Das weitere Verar- 
beiten der so hergestell- | 
ten dickwandigen Rohre von verhältnismäßig geringer Länge 
zu dünnwandigen Rohren größerer Länge geschieht durch das 
unter 13 erläuterte Pilgern und das unter 8 erläuterte Ziehen 
auf der Schleppzangenziehbank. (Fortsetzung folgt.) 


Kreutgelent- Kupplungen 


Die Peltonturbine 
der „Hydroelektrischen Zentrale Beaumont“. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 37. 


Die von der Société d’Etudes et d’Exploitation 
de forces motrices dans les Alpes angelegte „Hydro- 
elektrische Zentrale Beaumont” ist eine der fünf Zen- 
tralen, die im Laufe der letzten Jahre zwischen Beaumont und 
Grenoble von verschiedenen Gesellschaften errichtet wurden. 

Das Gebäude der Zentrale ist 4 km von dem der nächsten 
Zentrale „Pont-Haut“ entfernt. In ihm wird das Wasser aus dem 
sogenannten Beauınontkanal benutzt, der vom Bonnefluß abzweigt. 
Der Niveauunterschied zwischen dem Wasserspiegel im Kanal und 
den Turbinendüsen stellt sich auf ~ 270 m, und die Wasser- 
menge ist so groß, daß bei 500 Umläufen der Turbinenwelle von 
jeder Turbine 1000 PS geleistet werden. 

In der Station sind im ganzen vier Turbinen aufgestellt, von 
denen drei je 1000 und eine vierte 8 PS leisten; letztere dient 
als Hilfsturbine Alle vier Turbinen sind Fabrikate der Firma 
Neyret, Brenier € Cie. in Grenoble. Das Aufschlagwasser 
fließt ihnen in einem 800 m langen und 0,75 m im Lichten 
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Fig. 395. 
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weiten, eisernen Rohr zu, dessen letzte Schüsse oben aus Blech 
von 4 mm und dessen letzte Schüsse unten aus solchem von 
28 mm hergestellt sind. Die Wandstärke der dazwischen liegen- 
den Schüsse nimmt von unten nach oben in entsprechender Weise 
ab. Die Rohrleitung beginnt in einer Wasserkammer, die durch 
eine ungefähr 150 m lange Erweiterung des Aufschlagwasserkanals 
dargestellt wird. 

Jede der drei großen Turbinen betätigt einen Wechselstrom- 
Generator, der sich gleichfalls als Fabrikat der obengenannten 
Firma darstellt. Die Achsen der Turbinen liegen wagrecht und 
tragen je eine Scheibe, an deren Umfang die Schaufeln c der 
Turbinen mittels Schrauben befestigt sind. Die Scheiben an sich 
sind auf den Achsen aufgekeilt und tadellos ausgewuchtet. Rechts 
und links unterhalb der Turbinenwellen finden sich in jedem Ge- 
bäuse zwei der aus Fig. 1 der Tafel 37 ersichtlichen Fangbleche b 
und b}. 

Die Gehäuse der Turbinen sind zweiteilig und erweitern sich 
nach unten sackartig, lediglich aus dem Grunde, um jedes An- 
etauen des ausgenutzten Wassers sicher zu vermeiden. Die Düsen 
sitzen unterhalb der Räder in einem Anbau des Gehäuses und 


| bestehen je aus einem Düsenkörper n, einem Düsenkopf p und 


der Zunge d. Die Zunge steht mit einer Spindel in Verbindung, 
die sich mittels eines Handra les horizontal bewegen läßt. Hierbei 
dienen konische Getriebe, von denen das eine auf einem Gewinde- 
stück der Spindel sitzt, während das andere auf der Achse des 
Handrades festgekeilt ist, als übertragende Glieder. Eine Drebung 
des Handrades nach der 
einen Seite zieht die Zunge 
aus dem Düsenkopf zurück 
und gibt damit letztere für 
den Durchfluß desWassers 
ev. ganz frei. Eine ent- 
yegengesetzte Drehung 
des Handrades schiebt die 
Zunge d in die Düse wieder 
hinein, und damit wird 
der Wasserstrahl in seiner 
Bewegung und in seiner 
Wassermenge beeinflußt. 

Neben der Düse ist 
dann noch an jeder Tur- 
bine ein Deflektor s vor- 
handen. Dieser schwingt 
um den Zapfen u und 
wird durch das Gestänge 
Ha, U,, t,, Le vom Hand- 
hebel u, aus betätigt. Es 
ist jedoch auch dafür ge- ` 
sorgt, daß das Eistellen 
des Reflektors durch einen Regler w erfolgen kann. 

Der Regler ist in seiner konstruktiven Ausführung aus den 
Fig. 10 bis 12 der Tafel ersichtlich und besteht in der Haupt- 
sache aus dem eigentlichen Regler a, von dem aus die Bewegung 
in bekannter Weise durch einen Hebel auf die Spindel k eines 
Kolbenschiebers g, übertragen wird. Weiter gehören zum Regler 
die Regulatorspindel, die ihre Bewegung durch einen Schnecken- 
radsatz empfüngt, und ein Anlaßhebel e, mittels dessen der kleine 
Servomotor für den Einlaßkolbenschieber betätigt werden kann; 
h und h, sind die Zylinder und i,, ig die Kolben des Haupt- 
Servomotors; i dient der Zufuhr von Öl unter den kleinen Puffer- 
kolben k in der Haube des Kolbenschiebergehäuses. 

Mit m ist der Daumen für die Regulierung bezeichnet, 
während m, die Ausrückerzunge darstellt. Daneben ist ein kleines 
Handrad auf der Spindel 1 vorhanden, mittels dessen man die 
Geschwindigkeit auch von Hand einstellen kann; man sieht, daß 
dieser Hebel mit einer Rolle auf dem Kegel m schleift. o stellt 
die Feder dar, mit deren Hilfe man das Gleichgewicht des ganzen 
Systems aufrecht erhalten kann, während bei r eine von Hand 
zu betätigende Einrückung vorhanden ist.*) 


3 
3 
? 
3 
è 





*) Diejenigen, welche sich für die elektrische Einrichtung 
der Zentrale interessieren, wollen das Nähere darüber im „Genie civil* 
vom 9. Dezember 1911 nachlesen. 


Berechnungen aus dem allgemeinen 


Maschinenbau, der Mechanik usw. 





Der Beharrungsflachregler 


Bauart Paul H. Müller. 


Von Dipl.-lug. Paul Il. Müller in Hannover. 


Mit Abbildungen, Fig. 397 u. 398. 
(Fortsetzung aus Heft 17.) 


Die Ordinaten der Kurve V in der Kurventafel (Fig. 379, 
Heft 17) stellen die Werte [cos « (1 — cos a)?] dar. 

Um das Maximum der Unterschiede der Ordinaten der 
Kurve IV und V festzustellen, wird wieder Kurve IV senkrecht 
nach unten geschoben, bis zur Berührung mit Kurve V. Die 
Ordinate, auf der der Berührungspunkt liegt, gibt an, daß das 
Maximum der Differenz bei a = 75° gefunden wird. Das Maxi- 
mum des Fliehkraft-Drehmomentes und daher auch 
der Stellkraft des Pendels bei innerster Lage er- 
gibt sich also, wenn die Pendelstirnfläche einen 
Kreisabschnitt bildet, dessen halber Zentriwinkel 
a= 73° für ein volles Pendel und a=75° für ein 
Pendel mit sehr 
großer Aussparung 
ist. 

Nimmt man 73° an, 
so findet man aus der 
Tafel, daß das Arbeits- 
vermögen für ein diesem 
Winkel entsprechendes 
Pendel um 13 “/, beim 
vollen Pendel, um 10°/, 
beim Pendel mit großer 
Aussparung kleiner aus- 
fällt, als das größte 
erreichbare Arbeitsver- 
mögen. Mit Rücksicht 
auf tunlichst große Stell- 
kraft bei innerster 
Pendellage erscheint es 
aber zweckmäßig, den 
verhältuismäßig kleinen 
Verlust am gesamten 
Arbeitsvermégen in Kauf 
zu nehmen. 

Die Bogenhihe des 
Kreisabschnittes, den 
das Pendel bildet, ist 


Fig. 396.*) 


bei einem Zentriwinkel von 2. 73° = 146°, wie man der be- | lenk O nicht zu weit nach außen fallen, 


treffenden Tabelle im ersteren Teil der „Hütte“ entnehmen kann, 
gleich 0,7076 R. Der Hub des Pendels ist daher: 


(1 — 0,7076) - R = 0,2924 - R. 
Für das oben behandelte Beispiel mit R= 250 mm wird 
der Hub b des Pendels also 73 mm. 


Geradführung des Pendels. 


Der Voraussetzung nach sollte das Pendel radial geradlinig 
geführt werden. Am einfachsten erscheint hierfür Prismengerad- 
führung. Sie hat jedoch den Nachteil, einen großen Reibungsweg 
zu besitzen, der, trotzdem die Fliehkraft eine Belastung der Füh- 
rung nicht hervorrufen kann, doch von Bedeutung ist, weil bei 
Beschleunigungen oder Verzögerungen der Maschine am Pendel 
tangentiale, d. h. senkrecht zur Führung gerichtete Kräfte aus- 
geübt werden. Auch die Stellkräfte würden eine Belastung der 
- Prismenführung hervorrufen. 

Außerdem handelt es sich bei einem Steuerwellenregler darum, 
wie schon eingangs hervorgehoben wurde, eine leichte Anpassungs- 
fähigkeit an verschiedene Abstände der Einlaßexzenter zu schaffen. 
Dies geschieht am einfachsten, indem man zwischen Regler und 
Einlaßexzenter mit seiner Verstellung eine Welle, z. B. eine die 
Steuerwelle konzentrisch umgreifende Hohlwelle einschaltet. Dies 
verlangt natürlich, daß yon der Bewegung der Pendel eine Dreh- 
bewegung abgeleitet ed. Es wäre daher nötig, zwischen dem 
Pendel, das durch Prismen gerade geführt ist, und der Über- 
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tragungswelle mebrere Gelenke einzuschalten oder wieder Prismen- 
oder Kurvenbahnführung in Verbindung mit einem Gelenk zu be- 
nutzen. Tatsächlich ist bei Flachreglern von anderer Seite für 
diesen Zweck der Übertragung auch Prismenführung mit einem 
Gelenk benutzt worden. Dies hat sich aber nicht bewährt, weil 
die Prismenführung nach kurzer Zeit stark ausgeschlagen war. 

Der Verfasser dieses strebt demnach darnach, Prismenführungen 
ganz zu vermeiden und sowohl eine Geradführung des Pendels, 
als auch die Übertragung der Pendelbewegung auf die Über- 
tragungswelle lediglich durch Gelenke zu erzielen. Dies wird am 
einfachsten durch Verwendung der Lemniskoidengeradführung er- 
reicht. Das Pendel ist dabei, wie aus Fig. 397 u. 398 hervorgeht, 
zum Verbindungsglied gemacht, an dem zwei Lenker in den 
Punkten P und Q angreifen, wovon der eine m als Doppelhebel 
die Welle umgreift, während der andere n im Gehäuse bei O 
gelagert ist. 

Die Gesichtspunkte, die bei der Ausbildung dieses Lemnis- 
koidenlenkers zu beachten sind, ergeben sich aus nachstehender 
Betrachtung. 

Geradlinig zu führen ist der Mittelpunkt F der Federstütz- 
fläche im Pendel. Dies ist annähernd in der Weise möglich, daß 
die Bahn des Punktes F den Halbmesser in drei Punkten schneidet. 
Zwei dieser Schnittpunkte können die Endpunkte der Bahn sein, 
während einer zwischen diesen beiden liegt. Die übrigen Punkte 
der Bahn weichen bei 
richtiger Lage von O 
und richtiger Länge von 
n nur um so wenig von 
der Halbmesserrichtung 
ab, daß es mit bloßem 
Auge bei den in Frage 
kommenden Größenver- 
hiltnissen kaum wabr- 
genommen werden kann. 
Neben dieser möglichst 
gut angenäherten Ge- 
radfübrung ist aber 
noch möglichst geringe 
Schiefstellung des Feder- 
auflagers im Pendel zur 
Federachse wichtig. 

Die sichere Führung 
des Pendels bedingt auch 
einen nicht zu kleinen 
Abstand der beiden Ge- 
lenkpunkto P und Q 
voneinander. 

Schließlich darf die 
Lagerung des Lenkers n 
im Gehäuse, d. h. Ge- 
weil sonst der 
Reglerdurchmesser allein deswegen größer werden müßte. Das 
Gelenk O darf aber auch nicht zu nahe an die Welle fallen, weil 
sonst entweder sehr viel aus dem Pendel ausgeschnitten werden 
müßte oder die Doppelausführung des Lenkers n zu beiden Seiten 
des Pendels mit starrer Verbindung beider Teile nicht möglich 
sein würde. 

Die für Ausbildung der Lenker maßgebenden Forderungen 
sind also: 


1. möglichst angenäherte Geradführung der Mitte der Feder- 
stützfläche ; 

2. möglichst geringe Schiefstellung der Federstützfläche gegen 
die Federachse ; > 


3. nicht zu geringer Abstand der Gelenkpunkte P und Q; 


4. Lage des Gelenkpunktes O innerhalb des Grenzkreises, der 
für die äußere Form des Pendels bestimmend ist, und nahe an 
dessen Umfang. 


Soll ein Schiefstellen der Federstützfläche nicht eintreten, so 
muß sich beim Ausschlag des Pendels die Verbindungslinie der 
beiden Gelenkpunkte P und Q stets parallel zu sich selbst ver- 
schieben. Da beim Lemniskoidenlenker die Bahnen dieser Punkte 
gegeneinander gekrümmt sind, so ist das zwar vollkommen nicht 
zu erreichen, es ist jedoch möglich, die Lage der Verbindungs- 


*) Schrägwalzwerk der Deutschen Maschinenfabrik A.-G. Duisburg. 
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linie PQ bei innerster Pendellage derjenigen bei äußerster Pendel- | gegeneinander geneigten, um O und V beschriebenen Kreisbögen 


lage parallel zu gestalten. 

Dies tritt offenbar ein, wenn jeder Lenker in seiner Mittel- 
lage winkelrecht zur Geradführungsbahn, d. h. senkrecht zur Feder- 
achse steht. 

Außer Erfüllung dieser Forderungen bleibt noch die Länge 
des Lenkers m zu bestimmen. Diese ergibt sich aus dem Winkel, 
um den sich der Doppellenker m unı die Wellenachse bei vollem 
Pendelausschlag drehen soll. Die Größe dieses Winkels, der mit 
B bezeichnet sei, richtet sich nach der Art der Exzenterverstellung 
durch den Regler. Von Anfang bis Endstellung des Punktes Q 
muß sich als Sehne des zurückgelegten Kreisbogens der Pendel- 
weg b ergeben. Damit wird die Länge von m = 


mad. 


2 ao 


Um den Abstand PQ möglichst groß zu halten, wird D bei 
HuBerster Lage des Pendels nahe dem Kreis gewählt, der die 
äußere Begrenzung für das Pendel bildet und zwar in einem Ab- 
stande von diesem Kreise, der gerade die Ausbildung des Ge- 
lenkes P gestattet, ohne den Kreis zu überschreiten. Als geo- 
metrischer Ort für P bei äußerster Pendellage ergibt sich also 
ein Kreis um W mit einem Radius, der um das genannte geringe 
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abgeschnitten wird. Durch dieses Stück P‘, Py und die Länge PQ 
ist die größte Neigung von PQ gegenüber den Endlagen bestimmt. 
Soll die Neigung des Lotes in F auf der Federstützfläche im 
Pendel gegen den Halbmesser möglichst gering sein, so muß diese 
Stützfläche im Pendel so gewählt werden, daß das Mittellot auf 
ihr um den balben ermittelten größten Abweichungswinkel, in den 
Endlagen des Punktes F von dem Halbmesser abweicht. Bei der 
Lage des Pendels, bei welcher die größte Neigung gegen die 
Endlagen eintritt, ist das erwähnte Lot dann um den halben 
Winkel nach der anderen Seite geneigt, während das Lot in zwei 
Pendellagen genau in die radiale Richtung fällt. Die beiden 
Lagen des Punktes P, für die dies der Fall ist, werden bestimmt 
als Schnittpunkte der Bahn des Punktes P mit einem Kreisbogen 
des Halbmessers m, dessen Mittelpunkt um die Hälfte der Strecke 
P's P, gegenüber V in Richtung von P's; Ps versetzt ist. Damit 
die Feder nicht an das Pendel anstößt, muß die Aussparung 
für sie, entsprechend dieser Neigung, nach außen etwas weiter sein. 


Beispiel: Wird das oben gewählte Beispiel beibehalten, 
also gesetzt: 
R = 250 mm h = 100 mm 
d=125 , b=73 , 


und X 8 mit Rücksicht auf die Exzenterverstellung, wie bei allen 
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Fig. 397. Z. A.: Der Beharrungsflachregler. 


Stück kleiner ist als R. Wählt man auf diesem Kreise versuchs- 
weise einen Punkt P, so erhält man die Lage des Punktes P bei 
mittlerer und innerster Lage (P, und P,), wenn ınan die Mitte F 
der Federstiitzfliche in die mittlere und innere Lage (F, und F,) 
bringt, die zugehörigen Lagen des Punktes Q (Q, und Q,) be- 
stimmt und aus den Punkten F,, F, und Q,, Q, die neuen zu- 
gebörigen Lagen für P, und P, festlegt. Durch die drei Punkte 
P, P,, Pa kann man einen Kreis legen, dessen Mittelpunkt O ist. 
Dabei ist es wünschenswert, daß O auch ungefähr auf den Kreis 
um W fällt, auf dem P angenommen wurde, da dann noch ein 
Gelenk ausgebildet werden kann, ohne den Grenzkreis mit dem 
Halbmesser R zu überschreiten und ohne zu viel vom Pendel fort- 
nehmen zu müssen. Fällt der Punkt O nicht an die gewünschte 
Stelle, so kann man den Punkt P auf dem angegebenen Kreise 
anders wählen und auf die Weise die gewünschte Lage von O 
erreichen. Durch eine einfache konstruktive Kontrolle kann man 
sich leicht davon überzeugen, daß bei dem so gefundenen Lenker- 
system der Punkt F sich mit einer für die praktischen Verhält- 
nisse genügend großen Annäherung auf einer Geraden bewegt. 


Um die größte Schiefstellung des Pendels zu bestimmen, wird 
durch die Punkte P und P, mit dem Halbmesser m und dem 
Mittelpunkt V ein Kreisbogen gelegt, der umgekehrt gekrümmt 
ist, wie die Bahn des Punktes P. Bei Parallelverschiebung von 
PQ würde sich P auf diesem Kreisbogen bewegen. P bewegt 
sich aber auf einer von diesen Kreisbogen abweichenden Bahn. 
Die größte Schiefstellung der Strecke PQ gegenüber ihren End- 
lagen tritt offenbar bei der Lage von Q ein, bei der von dem 
Kreisbogen um Q mit PQ das größte Stück P’, P, von den beiden 


Reglern Patent Paul H. Müller, = 34% angenommen, so wird: 
b 73 


De eur 
o. sin Ê 2 - sin 170 
2 
Konstruiert man damit in der eben dargelegten Weise, so 
ergibt sich die Lage der Punkte entsprechend Fig. 397. Die 
Nachprüfung der Geradführung zeigt, daß die Abweichung des 
Punktes F von einer Geraden im äußersten Falle ungefähr */, mm 
beträgt. Die größte Schiefstellung des Pendels ergibt sich zu 
+ 1,50 Bei einer Feder von 90 mm mittleren Windungsdurch- 
messer tritt dadurch eine Verdrückung ihrer Auflagefläche ein, die 
am Rande im Höchstfalle: 


45 tg 1,5 = 1,2 mm 
Dies ist völlig unbedenklich. 


beträgt. 


Berechnung der Reglerfeder. 


Für das behandelte Beispiel ergibt sich unter Benutzung der 
ermittelten Konstruktionsgrößen eine Form des Pendels, wie sie 
Fig. 398 zeigt. Ausschnitte für das Gelenk O, für die Nabe des 
Lenkers m, die die Welle umgreift, und für den Lenker m des 
gegenüberliegenden Pendels sind daran vorgesehen; außerdem die 
schon erwähnte Aussparung für die Feder und ein kleiner Ab- 
schnitt der Pendelspitze, um den Schwerpunkt wieder genau auf 
die radial gerade geführte Bahn, d.h. auf die Richtung der Feder- 
achse zu bringen. 

Das so geformte Pendel hat bei einer Breite d = 125 mm 
ein Gewicht: Go = 37 kg. 


Der Schwerpunktabstand bei äußerster Luge des Pendels be- 
ee a EEN | bricht, würde der Druckluftregler die Umlaufszall der Maschine 


trügt: r= 145 mm 
bei innerster Lage: 
ra = r — b = 145 — 73 = 72 mm. 
Soll der Regler 150 Umliufe in der Minute machen, so wird 
die Fliehkraft bei äußerster Lage: 
C, = M-r-w? = 135 ky, 


bei innerster Lage: 
C= Mt, +0" = 67 Kg. 
Wählt man den Ungleichförmigkeitsgrad zu: 
f= 30], 
so wird die Federkraft für die äußerste Lage: 
O”, = 135 - 1,027 = 140 kg, 
fiir die innerste Lage: 
y 67 
= ug 
Nimmt man fúr die Feder an: 


= 64,5 kg. 


mittlerer Windungsradius r = 45 mm 

Drahtstärke d=9I5 - 

Gleitmodul G, = 830000 kg/qem, + 
so ergibt sich für eine Kraft P = 140 kg nach Stodola (Zeit- 
schrift des Vereins deutscher Ingenieure, 1899, S. 577) als Durch- 
biegung einer Windung: 
AG ER N a Gn 

d*.G, 0,951. 830 000 

Einer Strecke von 73 mm entspricht eine Kraftzunahme von 


f=. 


15,5 kg, so daß also 140 kg einer Strecke von: 
er = 135,5 mm entspreclien. 
75,5 
13,55 , ` 
Es sind deshalb oe ZE 11,2 Windungen auszuführen. 
) 


Eine solche Feder kann in dem verfügbaren Raum unter- 
gebracht werden. 
Die Beanspruchung der Feder ergibt sich nach der „Hütte* zu: 


5,1-P-r  65,1-140-4,5 
ES reg "ES 3750 kg/qcm. 


Diese Beanspruchung ist für eine Reglerfeder zulässig, da die 
Elastizitätsgrenze für Federstahl über 6000 kg/qem liegt. 


ka 


Ausführung des Reglers ohne Beharrungswirkung. 


Die nächstliegende Art zur Nutzbarmachung der Bewegung 
der Reglerpendel besteht offenbar darin, daß ein Arm WO fest 
mit der Welle verbunden wird, so da8 WQ = m sich beim Aus- 
schlagen der Pendel um die Welle bewegt. Dieser Doppellenker m, 
der als Scheibe ausgebildet sein kann, wird mit Rohren, welche 
die Welle umgeben und zu den Exzentern führen (Verdrehrohre), 
verbunden. 

Bei solcher Ausbildung kann der fest mit der Welle ver- 
bundene Arm entsprechend den Skizzen der Fig. 398 zu dem auf 
die Welle aufgekeilten Reglergehäuse vervollständigt werden, während 
das Gelenk Q in der Weise gebildet wird, daß ein im Pendel be- 
festigter Zapfen in Flanschen der Verdrehrohre gelagert ist. 

Ein kreisbogenförmiger Schlitz in der Gehäusewand gestattet 
dem Gelenk freien Durchtritt und freie Bewegung. 

Tatsächlich werden die Regler auch so, wie es Fig. 398 
zeigt, ausgeführt, und zwar für bestimmte Zwecke, bei denen 
eine Beharrungswirkung nicht erwünscht ist. Wie leicht erkannt 
wird, sind bei einer derartigen Anordnung die Verdrehrohre mit 
ihren Flanschen die einzigen Teile, bei denen tangentiale Beharrungs- 
wirkungen auftreten können. Diese sind aber, weil die Massen 
dieser Teile und ihre Trägheitshalbmesser klein sind, belanglos. 
Solche Regler kommen zur Anwendung, wenn durch sie 
lediglich die höchste Umlaufszahl der Maschine begrenzt werden 
soll, wenn sie also nur als Sicherheitsregler zu wirken haben. 
Dies ist z. B. der Fall bei Dampfmaschinen zum direkten Antrieb 
von Kompressoren oder Pumpen. Die Füllung und damit die 
Umlaufszahl von Kompressoren wird selbsttätig durch Druckluft- 
regler in Abhängigkeit von dem Druck der erzeugten Druckluft 
geregelt, um bei möglichst gleichbleibendem Druck der Luft die 
Krzeugung dem Verbrauch anzupassen. Wenn der Verbrauch der 
Druckluft größer wird als die Erzeugungsmöglichkeit bei höchst- 


zulässiger Umlaufszahl der Maschine, oder wenn ein Druckluftrolr 


durch Vergrößerung der Füllung in unzulässiger Weise steigern. 
Sobald die höchste, zulässige Umlaufzahl der Maschine erreicht ist, 
greift der Sicherheitsregler ein und verhindert eine weitere Um- 
laufzahlsteigerung durch Beeinflussung der Füllung, so daß die 
Maschine mit dieser Umlaufzahl weiter arbeitet. Die Firma 
G. A. Schütz in Wurzen versieht Dampfmaschinen, die unmittelbar 
mit Kompressoren gekuppelt sind, mit solchen Leistungsregelungen 
nach Patent Paul H. Müller und verwendet dabei den Fliehkraft- 
regler in der angegebenen Weise. 

Bei Pumpmaschinen liegen die Verhältnisse ähnlich, wenn 
die Umlaufzahl der Maschine in Abhängigkeit von der Menge des 
angesammelten Wasservorrates geregelt wird und nur die Höchst- 
umlaufzahl von dem Fliehkraftregler beherrscht werden soll. 

Den Regler für solche Fälle mit Beharrungswirkung zu ver- 
sehen, ist nicht zweckmäßig, weil schnelle Wechsel in der Um- 
laufzabl vorkommen können. Dies würde aber bei erheblichen 
Beharrungsmassen bereits eine vorübergehende Verstellung des 
Reglers bei niedrigerer Umlaufzahl hervorrufen können, als die 
ist, bei der die Fliehkraft der Gewichte dies vermöchte. Das ist 
aber unerwünscht. 


Ausführung des Reglers mit Beharrungswirkung. 


In allen Fällen, in denen der Regler die Umlaufzahl einer 
Betriebsdampfmaschine oder einer Dampfmaschine für den Antrieb 





Fig. 398. Z. A.: Der Beharrungsflachregler. 


einer Dynamomaschine möglichst gleichbleibend zu erhalten hat, 
wird er mit Beharrungswirkung versehen. Dies ist zweckmäßig, 
weil die Fliehkraft dadurch besonders bei großen Belastungs- 
schwankungen wirksam unterstützt wird und vor allem, weil der 
Regler befähigt wird, größere Steuerungsrückdrucke aufzunehmen. 
Wie die Nachteile, von denen in der Literatur vielfach behauptet 
wird, daß sie mit dem Beharrungsregler verbunden seien, ver- 
mieden werden können, wird später gezeigt werden, 

Geht man von der beschriebenen Ausbildung des Reglers 
(Fig. 398) aus, so ist das Nächstliegende, die Flanschen der 
Verdrehrohre so zu vergrößern, daß sie eine genügende Be- 
harrungswirkung hervorrufen. Um die Eisenmassen des Regler- 
gehiiuses vollkommen auszunutzen, wird dabei der Arm m zum 
Gehäuse ausgebildet. Die Arme WO gehen von einer auf der 
Welle befestigten Nabe aus und können leicht gehalten werden. 
Der Zapfen bei Q, der am Pendel befestigt ist, greift in die Ge- 
häusewand ein. Eine solche Ausführung des Reglers stellt die 
erste Abbildung in der nächsten Fortsetzung dar. 

So gebaute Regler werden mit hoher Umlaufszahlverstellung 
während des Ganges (bis zu dem Umlaufzahlverhältnis 1:4) und 
gleichbleibendem Ungleichförmigkeitsgrad ausgeführt. Von der 
Behandlung dieser besonderen Einrichtung zur Erzielung der hohen 
Umlaufszahlverstellung soll hier abgesehen werden. Es sei jedoch 
ein Regler, bei dem die Pendel eine radiale Relativbewegung zur 
Welle machen und das Reglergehäuse als Beharrungsmasse dient, 
näher untersucht, weil es eine Ausführung ist, bei der die Pendel 
nur radiale Fliehkraftwirkung, die Beharrungsmasse nur tangentiale 
Beharrungswirkung zeigen; beides also scharf getrennt erscheint 
und in der Wirkung deshalb gut erkannt werden kann. 

Die Untersuchungen sollen dabei alle für die mittlere Pendel- 
lage durchgeführt werden. (Fortsetzung folgt.) 
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Berichte über Versuche usw. 


Der Hydropulsator und die Humphrey-Pumpe. 


Neuerungen auf dem Gebiete des Pumpenbaues. 





(Vortrag gehalten im Bergischen Bezirksverein deutscher Ingenieure.) 
Von Dipl.-Ing. C. P. Thomas in Barmen. 


Mit Abbildungen, Fig. 399 bis 403. 
(Fortsetzung und Schluß aus Heft 12.) 


Eine ebensolche Konstruktion, Vereinigung von Kraft- 
und Arbeitsmaschine, wie sie der Hydropulsator darstellt, 
ist auch die Humphrey- Pumpe, bei der wir eine Pumpe und 
einen Gasmotor in geschickter Weise zu einer Maschine 
kombiniert sehen. Den Namen trägt diese Pumpe nach ihrem 
Konstrukteur, dem Zivilingenieur Humphrey in London. 


Ihr Aufbau sei an Hand der Fig. 399, Skz. 1 besprochen. 
Der Saugbehälter s umgibt die Ventilkammer w und steht mit der 
letzteren durch nach innen sich öffnende federlelastete, einfache 
Tellerventile v in Verbindung. Auf das Ventilgehäuse w ist die 
Explosionskammer e aufgesetzt, welche das (saseinlaBventil a und 
das Auslaßventil b trägt. Unten schließt an die Ventilkammer 
mittels Krümmer k das Förderrohr f 
an, das in den Hochbehälter h, aus- 
mündet. 

Die Wirkungsweise gestaltet sich 
wie folgt: Es werde angenommen, in 
dem oberen Teil der Explosionskam- 
mer e sei ein komprimiertes Gas-Luft- 
gemisch eingeschlossen und werde durch 
den Funken einer Zündkerze entzündet, 
wobei sämtliche Ventile geschlossen 
sind. .Die durch die Explosion hervor- 
gerufene Drucksteigerung drückt das 
Wasser in der Pumpe nach unten, 
setzt die ganze Wassersäule im Förder- 
-robr in Bewegung und erteilt ihr 
dadurch eine gewisse kinetische Energie. 
Diese bewirkt, dap nach Expansion der 
Gase auf atmosphärischen Druck die 
Bewegung der Wassersäule fortdauert. J 
Dadurch wird hinter ihr ein Unter- 7 
druck erzeugt, welcher das Auspuff- 
ventil b und die Wasserventile v öff- 4 4 E 
net. Das durch letztere eintretende 
Wasser eilt der noch in Bewegung 
befindlichen Wassersiule nach und 
steigt dann auch in der Kammer e empor. Durch das ge- 
öffnete Auslaßventil tritt zunächst Luft ein und verdünnt die 
Verbrennungsprodukte. Ist die lebendige Kraft der sich be- 
wegenden Wassersäule durch Überwindung der Förderhöhe auf- 
gezehrt, so findet eine Rückbewegung des Wassers statt. Die 
Ventile v schließen sich unter dem Druck der Wassersäule h und 
die Verbrennungsprodukte werden durch das Auslaßventil heraus- 
geschoben, bis dasselbe von dem mit wachsender Geschwindigkeit 
sich bewegenden Wasser zugedrückt wird. In dem Gasprell- 
raum p ist nun ein gewisses Volumen mit Luft gemischter Ab- 
gase eingeschlossen und dieses wird infolge des Bebarrungsver- 
mögens der in Bewegung befindlichen Wassersäule auf einen Druck 
komprimiert, der größer ist als der Druck des Wassers im Be- 
hälter h. Infolgedessen erleidet die Wassersäule abermals eine 
Umkehr der Bewegungsrichtung. Wird hierbei das Niveau des 
Ventiles b passiert, so ist der Druck im Gasprellraum wieder auf 
den atmosphärischen zurückgegangen. Die Wassersäule bewegt 
sich aber unter dem Einfluß der Trägheit weiter, und es entsteht 
jetzt in p ein Unterdruck, welcher das durch eine schwache Feder 
belastete Ventil a öffnet und eine neue Gasgemischfüllung ansaugt. 
Diese wird dann bei der nochmaligen Umkehr der Wassersäule 
komprimiert und dann entzündet, worauf sich der eben beschriebene 
Arbeitsvorgang wiederholt. 

Die geschilderte Wirkungsweise ist in einem auf Zeitbasis 
bezogenen Indikatordiagramm, Fig. 399, Skz. 2, veranschaulicht. 

Von a bis b findet: Kompression des Gasluftgemisches statt. 








3 
Fiy. 399. Z. A.: Der Hydropulsator und die Humphrey- 
Pumpe. 





Die verdichtete Ladung wird in b entzündet, und es erfolgt 
von b bis c Verpuffang. Die damit verbundene Drucksteige- 
rung wirkt direkt auf die zu hebende Wassermasse ein und 
beschleunigt dieselbe während der nun folgenden Expansion 
der Verbrennungsgase von c bis d. In d öffnen sich unter der 
Wirkung des Beharrungsvermögens der Wassermasse die Saug- 
ventile sowie das Auslaßventil, und es wird eine neue Wasser- 
menge bzw. Luft angesaugt. In e ist die lebendige Kraft der 
Wassersäule aufgezehrt, es beginnt der Rückstrom, welcher die 
Verbrennungsprodukte austreibt und im Punkt f das Auslaßventil 
schließt. In f setzt alsdann die Kompression der Verbrennungs- 
gase im Prellraume p ein, die in g beendet ist. Während 
der darauffolgenden Expansion von g bis h tritt die zweite kurze 
Vorwärtsströmung der Wassersiule ein, die von h bis i das An- 
saugen einer neuen Gasgemischfüllung bewirkt. Dann erfolgt der 
zweite Rückstrom, der die Füllung verdichtet; daran schließt sich 
wieder die Zündung, und das Spiel wiederholt sich. Die Pumpe 
arbeitet also nach dem Prinzip eines Viertakt-Verpuffungsmotors; 
als Kolben wirkt dabei die Wassersiule. 

Der thermische Wirkungsgrad ist günstiger als bei einer ge- 
wöhnlichen Gasmaschine, wie im folgenden gezeigt werden soll. 

In Fig. 402 ist das theoretische Spannungsdiagramm des 
Verpuffungsmotors dargestellt. Es wird begrenzt von zwei Kurven 
gleichen Rauminhaltes sogenannten Isopleren (1 —2, 3 — 0) für 
die Wärmezuführung bzw. Abfúbrung und zwei Adiabaten (2 — 3, 
0 — 1) tür die Volumenveränderung. 
Der Kreisprozeß spielt sich in vier 
gleichen Hüben s ab und zwar bewirkt. 


Hub 1 a— 0 Ansaugen des Gas- 
luftgemisches, 

„ 2 0— 1 Verdichten des Ge- 
misches mit Ent- 
zündung in 1, 
Verbrennung, 
Ausdehnung derVer- 
brennungsgase mit 
Öffnung des Auslaß- 
ventils in 8, 
Druckausgleich zwi- 
schen Zylinder und 
Außenluft, 
Ausschieben der Ab- 
gase. 

Die bei der Verpuffung zugeführte 
Wärmemenge ergibt sich, da es sich 
um eine Zustandsänderung bei kon- 
stantem Volumen handelt, zu: 

Q, =G-e, (Ts, — T,) mit 

G Gewicht der Gasladung, 

Cy spezifische Wärme des Gases bei konstantem Volumen, 
T, absolute Hóchsttemperatur bei der Verdichtung, 
T, absolute Höchsttemperatur bei der Verbrennung. 


Die abgefúhrte Wárme ist: 
Q = G- cy (Ty — To) wenn bedeutet: 


T, absolute Temperatur der Gase am Ende der Expansion, 
To absolute Temperatur der Gase beim Auspuff. 


1— 2 
» 3 2—3 


, 4 3—0 


0 — a 


P 92SEC, 


Die Differenz der zugeführten und abgeführten Wärme ergibt 
die in Arbeit umgesetzte: 
Q =Q, — Q 
und der thermische Wirkungsgrad ist: 


_ 
Qı 
das Verhältnis der in Arbeit umgesetzten Wärme zur zugeführten. 
Mit den obigen Werten von Q, und Q, wird dann: 
To 
Di 
Da T, die Temperatur im Anfangszustand sich nur wenig 
ändert, so ist der theoretische thermische Wirkungsgrad des Ver- 
puffungsmotors hauptsächlich nur von T,, also der Verdichtung 


abhängig. Es sind nun für verschiedene Verdichtungsspannungen 
die Werte 7 nach obiger Formel berechnet und im Schaubild 


n=1-— 


der Fig. 400 als deren Funktion aufgetragen. 
konstanter Mittelwert 290% C eingeführt. 


In gleicher Weise ist in Fig. 403 die Humphrey-Pumpe be- 
handelt. Hier findet der Kreisprozeß statt zwischen zwei Adia- 
baten (2 — 3, 0 — 1), einer Kurve gleichen Rauminhaltes (1 — 2) 
für die Wärmezuführung und einer Kurve gleichen Druckes (3 — 0) 
für die Wärmeabführung. Es treten auch hier vier Arbeitshübe 
auf, die aber ungleich lang sind. Der erste Hub s, umfaßt die 
Verpuffung 1 — 2 und Expansion 2 — 3, der zweite s die Aus- 


puffperiode (3 — a) mit anschließender Kompression im Gasprell- 

SÉ raum (a — c), 
TIIIITT Eben. 

ees die Expansion 

= ee im Prellraum 

i T auffolgendem 


Für T, wurde als 
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Fig. 400. Z. A.: Der Hydropulsator und die 0 —1 mit Ziin- 

Humphrey-Pumpe. dung in 1. Die 


bei der Ver- 


puffung zugeführte Wärme ist wieder wie früher: 
Q =G-c, (T, — T,), 


die abgeführte hingegen, da jetzt. eine Zustandsiinderung bei kon- 
stantem Druck vorliegt: 


Qs = G - cp (Ty — To) mit cp der spezif. Wärme des Gases 
bei konstantem Druck. 
Mit. diesen Werten folgt: 


Darin bedeutet k dën das spezif. Wärmeverhältnis. k und 


To sind als wenig veränderlich anzusehen. Daher ist in diesem 
Falle der thermische Wirkungsgrad im wesentlichen abhängig von 
T, und T,, also von der Verdichtungs- und Explosionsspannung. 
Diese Abhängigkeit ist in Fig. 400 graphisch zum Ausdruck ge- 
bracht, indem für zwei angenommene Explosionsspannungen ent- 
sprechend den Temperaturen T, = 1273" C und 187309 C, die 
als praktische Grenzwerte gelten können, die punktierten Wirkungs- 
gradkurven gefunden wurden, zwischen denen sich die tatsächliche 
(ausgezogene) Kurve bewegen wird derart, daß sie sich von der 
unteren zur oberen hinzieht. Der Vergleich der beiden Diagramm- 
linien zeigt, wie die Humphrey-Pumpen hinsichtlich ihrer ther- 
mischen Ausnützung tbeoretisch dem gewöhnlichen Verpuffungs- 
motor überlegen ist. In der Praxis bedingt die Durchführung 
eines Kreisprozesses natürlich immer Verluste, die besonders beim 
Ein- und Auslassen des Gases und durch Wärmeübergang an die 
Wandungen hervorgerufen werden. Es betragen daher die tat- 
sächlichen thermischen Wirkungsgrade nur etwa das 0,5 bis 
0,8 fache der theoretischen. Auf die Schlußfolgerung der vorher- 
gegangenen theoretischen Betrachtung hat das jedoch keinen Ein- 
fluß, da die genannten Verluste in jedem Falle sowohl bei der 
Humphrey-Pumpe wie beim Verpuffungsmotor auftreten. Durch 
einwandfreie Versuche ist festgestellt worden, daß eine Humphrey- 
Pumpe bei einer mittleren Förderhöhe von ca. 10 m und einer 
Leistung von 7360 ] pro Min. entsprechend einer Leistung von 
16,37 PS an Anthrazit 0,4776 kg pro effektive Pumpen PS Stunde 
gebrauchte. Das ergibt bei einem Heizwert des Anthrazits von 
8000 WE/kg eine Leistung in gehobenem Wasser auf 1 kg Brenn- 
stoft von 567000 mkg und entspricht einem Gesamtwirkungsgrad 
der Pumpe von 16,5 Jo, ein Wert, der unter Beriicksichtigung 
der verhältnismäßig geringen Leistung von nur 16 PS von ge- 
wibnlichen Wasserwerks-Verpuffungs - Gasmaschinen nicht über- 
schritten werden dürfte. Mit Dampfpumpen erzielt man weit 
geringere Leistungen. Aus einem Versuchsbericht des Hamburger 
Wasserwerkes, dessen Maschinen wobl zu den modernsten und 
besten gezählt werden können, lassen sich nur 362000 m/kg auf 
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1 kg Steinkohle entsprechend einem Gesamtwirkungsgrad von 
11,7 0/, herausrechnen. Dabei handelt es sich um weit größere 
Maschinen mit ca. 200 PS. Aus alledem geht zur Genüze her- 
vor, daß die Humphrey- Pumpe hinsichtlich Brennstoffökonomie 
mit anderen Pumpensystemen sich vollauf messen kann, ja vielleicht. 
sogar noch einen gewissen Vorsprung aufweist. 

Der konstruktive Aufbau ist der denkbar einfachste Die 
Wasserventile sind einfache, federbelastete Tellerventile, die weiter 
nichts Bemerkenswertes bieten. Das einzige Interesse dürfte der 
auf der Explosionskammer sitzende Ventilkopf mit dem Gasprell- 
raum beanspruchen, der in Fig. 401, Skz. 1 u. 2 im Schnitt und 
Grundriß dargestellt ist. Der Gasprellraum ist zu vergleichen mit. 
dem Verdichtungsraum des (tasmotors, und die Verbrennungs- 
produkte, die in ihm zurückbleiben, werden mit der frischen 
Ladung vermischt und verdünnen diese. Damit diese Verdünnung 
besonders bei kleinen Ladungen nicht zu stark wird, wäre es 
wünschenswert, den Raum möglichst. klein zu halten. Das würde 
aber zur Folge haben, daß bei der Verdichtung der Druck wächst 
und unter Umständen den Explosionsdruck übersteigt. Um das 
zu vermeiden, macht man den Gasprellraum groß und sorgt. dafür, 
daß die Verbrennunys- 
rückstände nach Mög- 
lichkeit durch reine 
Luft ersetzt werden. 
Dann ist einer über- 
müßigen Verdünnung der 
frischen Ladung durch 
die Abgasrückstände vor- 
gebeugt und die in dem 
Prellraum vorhandene 
Luft bedingt nur eine 
gasreichere Ladung. Es 
kann dies in einfacher 
Weise dadurch be- 
werkstelligt werden, 
daß bei Offnung des 
Auslaßventils, wie be- 
reits früher erwähnt, 
zuerst Luft angesaugt 
und dadurch eine Ver- 
dünnung und Reinigung 
der Abgase hervorge- 
rufen wird. Der Aus- 
puff mündet nun ge- 
wöhnlich in ein längeres 
Rohr aus, welches den 
Eintritt der Luft sehr 
erschwert, wenn nicht 
unmöglich macht, und 
ein Zurücksaugen der 
Verbiennungsprodukte 
zur Folge hat. Um 
diesem Übelstand abzu- 
helfen, ist ein besonderes 
Luftsaugventil ange- 
ordnet, welches also den 
Zweck hat, die Abgase 
auszuspülen und mög- 
lichst reine Luft in den 
Gasprellraum zubringen. 
Dieses Spülventil liegt 
in gleicher Höhe mit 
dem Einlaßventil, also 
im höchsten Punkt des 
Prellraumes und wird 
durch eine Zugfeder 
geschlossen gehalten. Seine Anordnung ist aus dem Grundriß zu 
ersehen. Das Zurücksaugen von Abgasen aus dem Auspuffrohr 
wird durch ein Rückschlagventil verhindert. Für ein richtiges 
Arbeiten der Pumpe ist Bedingung, daß Ein- und Auslaßventil, 
die beide durch den von der zurücktretenden Wassersiiule hervor- 
gerufenen Unterdruck geöffnet werden, nicht gleichzeitig in Wirk- 
samkeit treten. Diese Aufgabe ist durch eine sehr sinnreiche 
Sperrvorrichtung gelöst. Die Ventilstangen tragen an ıhrem oberen 
Ende je zwei aufgeschraubte Hülsen, von denen die unteren h 
und d als Hubbegrenzung dienen, während die oberen a und e 





Fig. 401. 


7. A.: Der Hydropulsator und 
die Humphrey- Pumpe. 








e 


die Ventile geschlossen halten, sobald der Riegel e sich unter sie 
schiebt. Auf den Riegel a wirken zwei Federn r und s, die beide 
an dem einen Arm des um m sich drehenden Doppelhebels 1 be- 
festigt sind. Der andere Arm besitzt an seinem Ende einen 
Schlitz, in welchen der Stift k der Stange i eingreift. Letztere 
verbindet die beiden Hebel h und f. 

Ist nun, wie in der Fig. 401, 1 gezeichnet, das Auslaßventil 
geöffnet, so ist durch die untere Verbreiterung der Hülse d der 
Hebel f und damit auch der mit ihm durch i verbundene Hebel h 
nach links gedreht. Der obere Teil des Hebels 1 steht dadurch 
nach rechts und spannt die an ihm befestigte linke Riegel- 
feder r, während die rechte s zusammengedrückt ist. Die 
Wirkung ist, daß der Riegel e einen Druck nach rechts erfährt, 
dem er aber erst folgen kann, wenn die obere Hülse c voll- 
ständig hochgedrückt, das Auslaßventil also ganz geschlossen ist. 
Ist dies eingetreten, so greift der Riegel unter die Hülse c und 
verschließt das Auslaßventil, während er gleichzeitig das Einlaß- 
ventil freigibt. Beim Öffnen des letzteren werden dann die 
Hebel h und f nach rechts gedreht, die Riegelfeder s gespannt 
und der Druck auf den Riegel nach links gerichtet. Es wieder- 
holt sich dann der beschriebene Vorgang. Die Verriegelung der 
Auslaßventils wird mittels des um n sich drehenden Hebels gleich- 
zeitig auf das Spülventil übertragen. 

Hinsichtlich des Betriebes läßt die Humphrey-Pumpe ent- 
sprechend der Einfachheit ihres Aufbaues nichts zu wünschen 
übrig. Außer den Wasser- 
und Gasventilen und der 
den Ein- und Auslaß 
wechselseitig beeinflussen- 
den Sperrvorrichtung sind 
keinerlei bewegliche Teile 
vorhanden. Undichtig- 
keiten, Reibungsverluste 
und Verschleiß sind daher 
auf das äußerste herab- 
gemindert. Ferner werden 
alle Teile der Explosions 
kammer bei jedem Arbeits- 
hub von Wasser durchspült 
und werden dadurch die 
hohen Temperaturen der 
Metallmassen, die bei ge- 


307 





tungsdruck steigt und damit eine Erhöhung der Maschinen- 
leistung bervorgerufen wird. Als Kraftstoff kann Leuchtgas, 
Generatorgas, Benzin oder Petroleum verwendet werden. Das 
vorhin beschriebene und auf der Brüsseler Ausstellung gezeigte 
Pumpenmodell arbeitete mit zufließendem Wasser und im Vier- 
takt. Der Erfinder hat jedoch auch Typen konstruiert, die sich 
zum Saugen eignen und auch solche, bei denen die Wasser- 
säule nur zwei Hübe pro Explosion macht, also Zweitaktpumpen. 
Auch als Hochdruckpumpe und Luftkompressor ist die Pumpe 
brauchbar. Ferner läßt sich an Stelle der plötzlichen Verbrennung 
bei unveränderlichen Rauminhalt, dem charakteristischen Merkmal 
des Verpuffungsmotors, auch die allmähliche Verbrennung bei un- 
verinderlichem Druck d. h. das Prinzip des Gleichdruckmotors, 
nach dem bekanntlich der Dieselmotor arbeitet, zur Anwendung 
bringen. Näher auf diese konstruktiven Durchbildungen einzugehen, 
würde mich zu weit führen. Der Hinweis möge genügen, um zu 
zeigen, welche Dehnbarkeit der Arbeitsbedingungen diese neue 
Erfindung zuläßt. 

Das Anwendungsgebiet ist daher ein sehr mannigfaltiges. Bei 
uns in Deutschland ist noch keine derartige Pumpe gebaut worden. 
Die Siemens-Schuckert-Werke haben zwar das Ausführungs- 
recht erworben, doch befindet sich die Neuerung noch in der 
Hand des Konstrukteurs. In England dagegen sind diese Gas- 
pumpen schon mehrfach ausgeführt und kürzlich wurden erst 
wieder vier größere mit Leistungen von je 7500 cbm/Std. und 
eine kleinere von 3800 
cbm/Std. und ca. 9 m 
Förderhöhe für die Spei- 
sung eines Wasserbebäl- 
tersin Bestellung gegeben. 
Sie werden hergestellt von 
¡ der Pump and Power 
' Co. Ltd. in London, der 

sämtliche Patentrechte ge- 
hören. Die Kosten ein- 
' schließlich der zum Be- 
¡ triebe dienenden Gasan- 
‘lage und zweier elektrisch 
¡; angetriebener Kompres- 
soren zum Anlassen be- 
tragen 395000 M. Die 

Gesamtleistung ist ca. 
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wöhnlichen Gasmaschinen A, 400 (5-7, AH, 1100 PS, so daß das 
durch besondere Wasser- Qa 4000 (35-31) Lom Op tr Pumpenpferd ca. 360 M. 
Geet u adas mr A, vue al rn De d 1903 

renzen gehalten wer- A | S ım Hamburger asser- 
den müssen, in. einfacher Fig. 402. Fig. 403. werk aufgestellte 200 pfer- 
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Fig. 402 u. 403. Z. A.: Der Iydropulsator und die Humphrey-Pumpe. 


dige Dampfpumpe kostete 
einschl. Dampfkessel ca. 


Wasser, an dessen Oberfläche ja unmittelbar die Explosion statt- | 110000 M. Die Kosten des Pumpenpferdes belaufen sich also 


findet, wesentlich erwärmt wird, trifft nicht zu, wie die Versuche 
ergeben haben. l 

Über die Frage, inwieweit eine chemische Einwirkung des 
Gases auf das Wasser erfolgt, kann ich nur bemerken, da8 durch 
Analyse festgestellt wurde, da8 unter der Einwirkung der Gase 
eine Verunreinigung des Wassers nicht stattfindet. Es wurden 
bei einem Versuche 95 cbm Wasser 3 Stunden 20 Minuten 
lang im Kreislauf durch die Pumpe gelassen, was einem 21 maligen 
Durchlaufen entsprach. Dabei zeigten sich keinerlei Spuren einer 
chemischen Veränderung, ein genügender Beweis, daß das Wasser 
bei einem einmaligen Durchlaufen, was in der Praxis wohl durch- 
weg der Fall ist, sicherlich nicht verunreinigt wird. Das An- 
lassen der Pumpe geschieht mittels Druckluft, die man so lange 
in den Explosionsraum einströmen läßt, bis das eingelassene Volumen 
etwas größer als die gewöhnliche Füllung ist. Beim plötzlichen 
Öffnen des Auspuffventils, welchem Zwecke der in der Mitte der 
Auslaßventilstange angreifende Hebel dient, strömt dann die Luft 
aus, und es wird die Wassersäule in Bewegung gesetzt. Es er- 
folgt eine Kompression im Gasprellraum mit anschließender An- 
saugung einer Gasgemischfüllung, deren Verpuffung die Pumpe 
in Tätigkeit setzt. Bei Stillsetzen während des normalen Betriebes 
ist stets eine frische Füllung in der Explosionskammer enthalten 
und das Anlassen wird dann einfach durch Einschaltung des 
Zündstromes bewirkt. | 

Die Regulierung der Pumpen geht größtenteils selbsttätig 
vor sich dadurch, daß bei größerer Förderhöhe der Verdich- 


auf 550 M. Dieser wenn auch nur rohe Vergleich möge zeigen, 
daß die Anlagekosten der Humphrey-Pumpe, wie ja auch nach 
dem einfachen Aufbau zu erwarten ist, bedeutend niedriger sind 
als bei den bisher gebräuchlichen Wasserwerksmaschinen. Da 
die Betriebskosten, wie früher erörtert, auch von keiner anderen 
Pumpentype unterschritten werden, so steht die Wirtschaftlichkeit 
dieser neuen Erfindung wohl außer allem Zweifel. Die Humphrey- 
Pumpe verspricht demnach auf dem Gebiete der Wasserförderung 
recht viel. Inwieweit sich alle diese Hoffnungen erfüllen, das 
muß freilich erst die Praxis. 


Das Preßluftwerkzeug und seine Herstellung. 
Mit Abbildungen, Fig. 404 u. 405. 
(Schluß aus Heft 17.) 

Eine dritte Form ist der bekannte normale Meißel- und 
Stemmhammer, der gleich dem vorbeschriebenen leichten 
Hammer mit sechskantiger Büchse für Meißel- und mit runder 
Büchse für Stemmarbeiten ausgeführt wird. 

Von den Sonderausführungen wären vor allem die 
Niethimmer mit Drúckersicherung zu Diese 
letztere verbindert das unbeabsichtigte Betätigen des Daumen- 
hebels und verhütet somit Unfälle, die durch nicht genügend ein- 


erwähnen. 
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gearbeitete Leute entstehen könnten. Bei diesen Hämmern kann 
der Drücker selbst erst bewegt werden, Fig. 405, Skz. 1, nachdem 
eine Sicherung heruntergelegt ist. Diese Sicherung ist so an- 
gebracht, daß sie bei richtiger Handhabung des Hammers vom 
Arbeiter kaum gespürt wird, und einem Neuling ohne weiteres 
zwingt, sich an die richtige Handhabung des Werkzeuges zu ge- 
wöhnen. 

Weiter sind Einrichtungen getroffen, die es ermöglichen, die 
Hämmer auch zum Stauchen von Stehbolzen zu verwenden. Zum 
Vernieten von Stehbolzen, Fig. 405, Skz. 2, werden besondere 
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Fig. 404. 
Fig. 404 u. 405. Z. A.: Das Prebluftwerkzeug und seine Herstellung. 


Einsätze benutzt, ebenso auch besondere Stehbolzendöpper für 
die größeren Hämmer. 

Wird der Hammer als Spülbohrer von Sprenglöchern be- 
nutzt, so kommen dafür hauptsächlich Kronenbohrer, Fig. 405, 
Skz. 3, zur Verwendung, die mit ihrem Schaft direkt oder mit 
Hilfe eines Zwischenstiickes in die Mündung des Hammers ge- 
steckt werden. Das Zwischenstück oder der Bohrer werden mit 
einem Vierkant für einen Schlüssel zum Drehen des Bohrers versehen. 

Die Hämmer lassen sich im ferneren auch zum Abbau von 
Kohle verwenden. Der Meißel wird in solchem Falle mittes einer 
federnden Überwurfmutter befestigt (vergl. Fig. 404). Mit einer 
ähnlichen Befestigung werden die Hämmer versehen, wenn sie 
zum Aufreißen von Beton und Asphalt, sowie zum Zerkleinern von 
Erzen (Röstgut) gebraucht werden. 

Für besonders schwere Nietarbeiten ist ein Hammertyp be- 
stimmt, der normal Nieten von 40 mm Durchmesser in 14 bis 
15 Sekunden voll ausschlägt. Die Steuerung ist die gleiche wie 
die der normalen Niethämmer, ebenso ist trotz der wesentlich 
größeren Abmessungen der Rückschlag ein sehr geringer. Das 
Festhalten des Hammers macht demnach keine Schwierigkeiten, 
es muß nur für eine zweckentsprechende Aufhängung Sorge ge- 
tragen werden, damit der Arbeiter das Gewicht nicht mit zu 
tragen hat. Entsprechend den größeren Abmessungen, besonders 
auch der Eintrittsquerschnitte für die Luft, weicht der Hammer 
in seiner Form naturgemäß etwas von der normalen Einrichtung 
ab; seine Länge stellt sich auf 670 mm, das Gewicht auf ~ 22 kg, 
die Zahl der Schläge in der Minute auf 850 und der Verbrauch 
an freier Luft auf rund 1,5 cbm in der Minute. 

Um Arbeiten, wie das Putzen von Grauguß, Stahlguß sowie 
Stahlblöcken ausführen zu können, wurden ebenfalls ein Spezial- 
Hammertyp geschaffen, ein sog. Putzhammer, dessen Eigen- 


— 308 . 


tümlichkeit in einer ungewöhnlich hohen Schlagzahl besteht, ferner 
einer großen Schlagkraft und in einer besonders empfindlichen 
Regulierung; diese wird dadurch erreicht, daß das Ventil des 
Hammers ungewöhnlich einfach ist und einen Hub von nur 2 mm 
besitzt. Die letzte Tatsache übt natürlich auf die Widerstands- 
fähigkeit des Ventiles einen merkbaren Einfluß aus. 

Der Meißel des Hammers hat einen sechskantigen Schaft. 

Zum Schluß sei auch noch des sog. Marmorhammers 
gedacht, des neuesten Typs, den obengenannte Firma in die Praxis 
eingeführt hat. 

Dieser Hammer kennzeichnet sich dadurch, daß ihm der 
Staub, der bei der Bearbeitung von Marmor aufgewirbelt wird, 
nichts anhaben kann, trotzdem die Anzahl der Schläge ca. 8000 
in der Minute beträgt. Trotz dieser ungewöhnlich hohen Schlag- 
zab] läßt sich der Hammer doch leicht handhaben und ist selbst 
für feinste Ziselierarbeiten noch zu verwenden. Er wird mit Griff 
oder mit zentralem Anschluß geliefert. 

Sehr endlich noch der 
daß, wenn derartige Hämmer an kalten Tagen einfrieren 


wichtig erscheint uns Hinweis, 
und ein Nietfeuer zum Anwärmen derselben nicht zur Verfügung 
steht, man die Störung dadurch verhindern kann, daß man dem 
Schmieröl etwas Spiritus beimischt. Ebenso empfiehlt sich für 


solche Fälle die Anwendung selbsttätiger Öler. 


Uber Druckerhöhung von Gewichtsakkumulatoren. 
Von Dipl.-Ing. Jul. Oelschläger. 
Mit Abbildung, Fig. 406. 


Ist in nachstehendem Diagramm A der Punkt, an welchem 
der Plunger angelangt ist, wenn die Steuerung abgeschlossen ist, 
G das Gewicht der fallenden Massen in kg, v deren Geschwindig- 


keit in Metern, so ist die Energie 4-A =1/, - v? zu vernichten. 


Dieselbe wird durch Kompression des zwischen Steuerung und 
Plungers befindlichen Wasservolumens V vernichtet, wobei der 
Druck stetig von p bis p+ 4p Atmosphären steigt. Der Kom- 
pressionskoeftizient des Wassers ist 43-10, daher ist dieses 
Volumen 4 V = 44 . 10-6. V. A p. 

Der Weg, um den der Plunger sinkt, ist: 
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SEH Fig. 406. Z. A.: Uber Druckerhóhung 


=v? = 22: 10-6 V.4p%. von (rewichtsakkumulatoren. 
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Beriicksichtigt man auch noch die Volumvergrößerung des 
Akkumulators durch Druckerhöhung und bezeichnet man diese 
mit 6 V, so wird der gesamte Weg, um den der Plunger sinkt: 
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und daher: 
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Es ist nun: Dee V, 
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d'p = 48,1 y | y Atmosphären (1D) 
; : 1 1 . 
in beiden Fällen der gleiche Wert, da gegenüber 


“2000000 °° 
4 4-10—S vernachlässigt werden kann. 

Für den im Beispiel vom 3. August 1911 gewählten Akku- 
mulator von 200 mm Plungerdurchmesser und 220 at ist nun bei 
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bei 125 mm Plungerdurchmesser 
und 1,2 m Fallgeschwindigkeit wird 
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im zweiten Beispiel: 
| 4p = 1880 at 
Fig. 407. Z. A.: Rohrträger. und im dritten Beispiel: 
A p = 2250 at. 


Diese Werte sind immer noch reichlich groß gegenüber den 
Messungen. Ein Teil dieser Spannungserhöhung dürfte durch 
Manschettenreibung, Beimengung von Luft aufgenommen werden. 
Die Rechnung gibt die Grenzwerte an, welche in Wirklichkeit 
nicht überschritten werden. 


| Winke aus der Praxis. | 


40. Rohrträger. 
Von F. Wilcke in Leipzig. 
Mit Abbildungen, Fig. 407 bis 409. 


Die Abbildungen Fig. 407 bis 409 geben Anwendungsskizzen 
eines neuen Rohrträgers, der in mancher Hinsicht eigenartig 
und konstruktiv auch verhältnismäßig einfach erscheint, vor allem 
wenn man bedenkt, daß er verstellbar ist. 

In Fig. 408, Skz. 1, ist der Rohrträger beispielsweise zwischen 
zwei I-Träger eines Gewölbes eingeschaltet; er besteht in diesem 
Falle aus zwei an den T-Trägern hängenden Flacheisenstäben, 
deren obere Enden zur Befestigung an den Flanschen der Träger 
im Winkel aufgebogen sind. Jeder dieser Stäbe enthält in seinem 
unteren Teile einen Schlitz, ein sogenanntes Langloch. Durch 
dieses greifen die Schrauben, welche den Querstab tragen. Auf 
dem Querstabe ruht dann die betreffende Rohrleitung. 

Wie man sieht, läßt sich hier die Robrleitung innerbalb der 
durch die Langlöcher festgesetzten Grenzen höher oder tiefer ver- 
legen. Dieser Vorteil ist praktisch nicht zu verachten, denn man 
hat dadurch die Möglichkeit, den „Fall“, den jede Rohrleitung 
haben muß, zu erzielen, ohne daß man für einen und denselben 
Strang Rohrträger von verschiedener Ausladung haben müßte. 

Eine zweite Anwendungsform des Rohrtriigers zeigt Skz. 3, 
Fig. 408. Hier ist in eine aufgehende Mauer ein Flacheisenbügel 
eingemauert, dessen vertikaler Schenkel zwei Schlitze enthält. In 
diese Schlitze greifen die Schrauben des gelenkigen Rohrtriiyers 
Der horizontale Schenkel des Trägers enthält ebenfalls ein Lang- 
loch, damit man auch in diesem Falle die Höhenlage der Rohr- 
leitung durch entsprechendes Verstellen des Winkels innerhalb 
gewisser Grenzen verändern kann. Das Rohr an sich ruht auf 
dem horizontalen Schenkel, oder auf eisernen Rollen, die in guß- 
eisernen Taschen, welche beiderseits angebracht sind, lagern. 








| Längsachse der Stränge, stets in derselben Höhe liegen. 


| 
| 


| 
| 





Bei einer dritten Ausführungsform, die Skz. 4, Fig. 408. | 


wiedergibt, ist das Rohr durch eine Schelle mit einem Gleitschuh 
fest verbunden, der auf einem Rollenlager ruht, so daß die freie 
Dehnbarkeit, das Wandern des Rohres, keinesfalls gehindert, ein 
Abheben desselben vom Rohrträger aber unbedingt verhindert ist. 


| 
| 
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Bei der Anordnung nach Skz. 2, Fig. 408, ist der Rohrträger 
zugleich zum Fixpunkte der Rohrleitung gemacht. Es sind zu 
dem Zwecke zwei Bügel vorhanden, deren jeder mit einem ge- 
lenkigen Winkel ausgerüstet ist. Die beiden Gelenkträger sind 
durch Anker so verbunden, daß die Verstellung des einen Winkels 
auch diejenige des zweiten nach sich zieht. Zwischen den Winkeln 
liegt eine Flanschenverbindung, die durch die Tragklötze so gegen 
die Winkel abgesteift ist, daß sie sich horizontal nicht verschieben 
kann, also — Fixpunkt ist. 

Von den Skizzen der Fig. 409 zeigt zunächst diejenige 1 
einen verstellbaren zweiarmigen Rohrträger. Das tragende Flach- 
eisen ist hier durch Schrauben an einem T- Träger des Gewölbes 
festgemacht. Es enthält wiederum, ungefähr in seinem mittleren 
Teile, ein Langloch, durch das eine Befestigungsschraube hindurch- 
greift. Diese durchgreift ein Langloch in dem horizontalen Stabe 
einer Schere, deren Schenkel an den freien Enden ebenfalls mit 
Langlöchern versehen sind. Sonach besteht auch hier wieder die 
Möglichkeit, durch Veränderung der Lage der Schenkel die hori- 
zontale Traverse zu heben und zu senken. Allerdings müssen bei 
dieser Einrichtung die etwa aufgelagerten Rohrleitungen, quer zur 
Ihr 
Durchmesser braucht dagegen nicht gleich zu sein, wenn nur die 
unteren Kanten der Rohre sich in derselben Ebene befinden. 

Einen verstellbaren Rohrträger, unmittelbar an dem Binder 
eines Daches befestigt, zeigt Skz. 2, Fig. 409. 

Wie man sieht, ist hier das Flacheisen, welches den Vertikal- 
stab des Rohrträgers bildet, durch eine Schraube unmittelbar 
zwischen die Winkeleisen eines der Dachbinder eingespannt. 

Eine Rohrschelle stellt die Verbindung zwischen Hängestab 
und Rohrleitung her. Dadurch, daß in den nach oben gerichteten 
Schenkeln der Schelle Langlöcher angebracht worden sind, hat 
man ebenfalls wieder die Möglichkeit, die Höhenlage der Rohr- 
leitung innerhalb weiter Grenzen zu verändern, resp. wie oben 
schon angedeutet, den „Fall“ des Rohrstranges mit Leichtigkeit 
einzustellen. i 

Skz. 3 derselben Fig. 409 zeigt die Ausgestaltung eines der- 
artigen Rohrträgers, wenn es gilt, mehrere über- und nebeneinander 
liegende Rohrleitungen durch ein und denselben Rohrträger zu 
fassen. Man sieht, daß in diesem Falle der Bügel einfach ent- 
sprechend lang ausgeführt worden ist, und daß man dann weiter 
für jeden Rohrstrang in der Höhenrichtung einen besonderen 
Horizontalstab vorgesehen hat. Man erkennt aber auch, daß die 
sämtlichen Stäbe an einen Konsolstab angeschlossen wurden. 
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Fig. 408. Z. A.: Rohrträger. 


Dieser erhielt in der Mitte noch einmal eine Versteifung, dadurch 
daß man die Schraube des obersten Trägerstabes durch eine Dia- 
gonale mit ibm verband. 

An Gittermasten lassen sich diese Robrtriger in der aus 
Fig. 407 ersichtlichen Art verwenden. (Der betreffende Gittermast 
ist allerdings, dies sei um Irrtümer zu vermeiden, ausdrücklich 
betont, hier nur schematisch angedeutet.) Man befestigt die Bügel 
an den aufgeheuden Winkel- oder U-Eisen des betreffenden Mastes 
und gestaltet sie im übrigen genau so aus, wie bei Fig. 408 Sir. 3 
und 3, beschrieben. —. 

















Außer den vorgeführten Beispielen würde man selbstverständ- 
lich noch eine ganze Anzahl ähnlicher Ausführungen hier wieder- 
geben können Diese lehnen sich jedoch in ihren Einzelheiten 
immer mehr oder weniger an die gegebenen Muster an; zum Ver- 
ständnis des neuen Systems sollten also vorstehende Beispiele 
wohl genügen. 


Der Rohrträger wird von der Firma Franz Maas & Hardt, 
Dampfkesselfabrik und Apparatebauanstalt in Lüttringhausen (Rhld.) 
für Rohre von 50 bis 1200 mm Rohrweite ausgeführt. Die Aus- 
ladung beträgt normal für ein Rohr von 50 mm ungefähr 140 mm 
und für ein Rohr von 600 mm ungefähr 620 mm. Die Grenzen 
der Verstellbarkeit liegen für das Rohr von 50 mm zwischen 30 
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Z. A.: Rohrtráger. 


und 50 und fir das von 600 mm zwischen 120 und 240 mm. 
Man sieht sie schwanken ziemlich merkbar. Gerade darin aber 
scheint mir der Hauptwert des neuen Trägertypes zu liegen. Wer 
selbst schon Rohrleitungen ausgeführt hat, wird dieses Urteil 
bestätigen. 


41. Neues von der Renold Zapfenloch - Fräskette. 
Mit Abbildung, Fig. 410. 


Vor einiger Zeit*) nahmen wir Gelegenheit, auf eine Fräs- 
xette hinzuweisen, die sich speziell zum Fräsen vonZapfenlöchern 
n Holz brauchbar erwiesen hat. 

Die Fräskette war eine Konstruktion der Firma Hans Renold 
Ltd. in Manchester und ist unter dem Namen Renold-Fräskette 
:n der Praxis eingeführt. Genannte Firma schreibt uns nun heute zur 
Ergänzung unseres ersten Artikels, daß sie sich seit ungefähr 9 Jahren 
„ut der Herstellung von Fräsketten befasse, daß es jedoch eine ge- 
caume Zeit gedauert habe, bis sie in der Lage gewesen sei, eine Kette 
herzustellen, die allen Anforderungen der Praxis genügt. Um eine 
wirklich brauchbare Fräskette zu bekommen, sei nach ihren Er- 
fahrungen, es die Hauptsache, daß jedes einzelne Glied sauber und 
exakt gearbeitet werde, eine Bedingung, die sich allerdings nur durch 
Anwendung einer Spezialmaschine erfüllen lasse. Diese Spezial- 
inaschine habe sie konstruiert und so gestaltet, daß sie jeden ein- 
zelnen Teil der für die Herstellung einer solchen Kette erforderlich 
ist, aus dem vollen Stahlblech herausfräse —. 

Da für denjenigen, der mit einer solchen Fräskette arbeitet, 
jene Maschine naturgemäß weniger Interesse hat, als die zur 
Reparatur der Fräskette erforderlichen Hilfswerkzeuge, so mögen 
diese hier gleich mit beschrieben werden. 

Die Reparaturwerkzeuge bestehen je aus einer Gabelplatte, 
einem Trefbstahl und einer Nietklammer. (Vgl. Fig. 410.) 

Will man eine Kette auseinander nehmen oder die End- 
blöcke einer gerissenen Kette entfernen, so hat man einen oder 
mehrere Stifte herauszuhámmern. Zu diesem Zwecke müssen die 
Stiftenden mit Hilfe eines Schmirgelrades von kleinem Durchmesser 
bis unter die Oberfläche des Blockes abgeschliffen werden, um den 
aufgetriebenen Stiftkopf, der die Versenköffnung ausfüllt, zu be- 
seitigen. Hierauf führt man die Gabel derart in die Kette ein, daß 
die Mittelzinke den Außenblock, den man zu entfernen wünscht, 
stützt. Dann legt man die Platte mit der Kette auf die ungefähr 
einen halben Zoll weit geöffneten Backen eines Schraubstockes d 
und treibt die Stifte mittels des hierzu bestimmten Treibstahls b 
heraus. 


- 


*) Vgl. Artikel in Heft 6, Seite 85 der Technischen Rundschau, Jahrg. 1911. 
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Solldie Kette wieder zusammengesetzt werden, so muß 
die gerissene Kette zunächst mittels der oben erwähnten Blöcke 
wieder in ihrer richtigen Länge zusammengesetzt und dann die 
neuen Stifte in die Löcher eingeschraubt werden. Hierauf wird die 
Nietklammer mit dem federnden Hanggriff f herausgezogen und 
die Kette alsdann in den Schlitz geschoben, so daß ihre Zähne an 
dem Lederbeschlage e ruhen, und ihre obere Seite mit der oberen 
Fläche des Leders abschneidet. Die Amboßplatte c wird dann 
zu der Unterseite der Kette hinaufgeschoben und die ganze Niet- 
klammer im Schraubstocke so tief heruntergelassen, daß die 
Platte ¢ auf einer Backe desselben ruhen kann. Die Kette lieg- 
somit mit einer Seite auf der Amboßplatte, die, von den Schraubt 
stockbacken gestützt, durch die federnde Klanımer 
in dieser Lave gehalten wird. 

Der Nietkopf kann durch Hämmern auf den 
im Führungsloch gleitenden Stift aufgetrieben 
werden. Die Spitze des letzteren ist im Winkel 
veschliffen und muß daher gedreht werden, um 
die Niete gleichmäßig zu runden. 

Vor der Vernietung des nächsten Stiftes 
bewege man die Kette durch Herausziehen des 
Griffes weiter. 


— 


Wer in Holzbearbeitungswerkzeugen Erfah- 
rung hat, weiß des ferneren, daß zur Erzielung 
einer guten schnellen Arbeit die Schneidkanten 
stets scharf gehalten werden müssen. Das trifft 
auf Zapfenloch-Fräsketten in noch größerem Maße zu, denn wenn 
die Schneidflächen stumpf sind, haben Glieder und Stifte der 
Kette einen Zug auszuhalten, der zum Bruche derselben führen 
kann. 

Die Zähne der Kette können durch leichtes Abziehen mit 
einem schmalen Stück Olstein in guter Schärfe gehalten werden. 
Dies darf jedoch nur an der inneren Fläche der Zähne geschehen 
und sollte, wenn die Kette ununterbrochen arbeitet, täglich 
einmal vorgenommen werden. 

Wenn eine Kette für die 
obige Behandlung zu stumpf 
wird, muß die innere Zahn- 
fläche jedes Gliedes auf einem 
Schmirgelrade geschliffen 
werden. Man sollte niemals 
einen Schliff des Zahnrückens 
oder der Seiten versuchen, denn 


diese sind so geformt, daß sie 
nicht nur den  geeignetsten 


Schneidewinkel ergeben, sondern 
auch den Schneidekanten beim 
Eindringen in das Holz die 
nötige Widerstandskraft ver- 
leihen. Der ursprüngliche Zahn- 
winkel sollte beibehalten werden, 
weil sonst der Zahn Stärke und 
Schneidkraft verliert und die 
Kette unbrauchbar wird. 
Wenn die Innenseite des 
Zahnes bei der Behandlung 
nur leicht berührt wird, besteht 





Fig. 110. Z. A.: Neues von der 
Renold Zupfenloch-Fräskette. 


keine Gefahr und eine Kette kann Dutzende von Malen ve- 
schliffen werden, bis sie abgenutzt ıst. Man verwende ein 


tellerförmiges Schmirgelrad und schleife quer auf der Innenseite. 


Ch. 


42. Formel zur Berechnung des Wärmedurchganges 

in WE/Std. für einen normalen Schornstein. 

ek 
1 1 1 1 d. 

amoed, aed, 2-1 "A 
Darin bezeichnet: h die Höhe der Esse, n == 5,14, t, die Innen- 
temperatur, t, die Aubentemperatur, ay die Widnes Uberpanpezabil 
für Gase = 2 -+ 10. Vw a die Wärmedurchgangszahl für Luft (ruhend 
-= 6), d, den Innendurchmesser, d, den Außendurchmesser und 1 die 
Wiirmeleitungszahl (für Ziegelmauerwerk ==2.0) 

Obering. Morgenstern, Se in Sitz. d. „Ver. z. Bef. d. Gew 


() == h en 
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Sprechsaal. 











Dieser Raum stebt den Abonnenten und Inserenten der Zeitschrift zur freien Aussprache über technische Fragen 


und Vorkommnisse zur Verfügung 
Reklamen für einzelne 
Verantwortung für diese Korrespondenz ab. 


Die zukünftige Flugmaschine. 
Mit Abb. Skz. 13 u. 14. 

In meinen ersten Studien (vergl. Heft 6, 7, 10 u. 13) bin 
ich schnell über die Bedeutung des Hilfskolbens der Skz. 7 
und 9 hinweggegangen. Nachstehend möchte ich die Bedeutung 
desselben doch noch eingehender erklären. 

Skz. 13 zeigt das Schema des Motors von der Form, wie ich 
mir ibn heute denke, in Verbindung mit der Zylinderanordnung nach 
Skz. 9 u. 12, 3. — Man darf nach meiner Ansicht in solchen 
Fällen nie warten, bis die Resultate der Arbeiten der Theoretiker 
vorliegen, umsoweniger als diese Studien in Anbetracht der großen 
Schwierigkeiten des zu behandelnden Gegenstandes erst nach Jahren 
abgeschlossen sein werden. — Unsere Aufgabe muß vielmehr zu- 
nächst darin bestehen, billige Apparate auf den Markt zu 
bringen, die laufend gekauft und allen billigen Ansprüchen 
gerecht werden! 

In der Praxis wird es mit Bezug auf die Fragen betr. die 
Betätigung, Standfestigkeit und Betriebssicherheit genügen, die 
Automobil- und Dreiradmotoren zweckentsprechend umzuändern. 

Es würde vollständig falsch sein, den Mechanismus der jetzigen, 
so vollkommenen Motoren zu ändern. Der Umbau der Motoren 

| dürfte sich 
nur auf die 
Zylinder, die 
Gehäuse usw. 
erstrecken. 
Soll das 
Flugmaschi- 
nenproblem 
richtig ge- 
löst werden, 
so muß sich 
die Last zum 
Motor ver- 
halten etwa 
wie der Ball 
zu der Hand 
des Ballspie- 
lers. Der 
Konstruk- 
teur hat: 

1. Volumen und Druck richtig zu bestimmen, und dabei hat 

er alle möglichen Systeme in Betracht zu ziehen; 


2. eine Berührung von Metall und Metall ist mit Bezug auf 
die Kolben zu vermeiden; 


3. sich zur Zeit, wo die Frage der Kraftleistung erst in zweiter 
Linie kommt, nicht za sehr um die Form und die Größe der 
Flügel zu kümmern; 


4. sich für den Augenblick, nicht durch Fragen, die das 
Beharrungsvermögen betreffen, irritieren zu lassen; er soll vielmehr 
alle Teile so kalkulieren, daß der Tatsache Rechnung getragen 
wird, daß bei zehnstündigem Lauf und 1000 Umdrehungen die 
Flügel 600000 mal schlagen; 


5. das Verbindungsstück des Kolbens a veränderlich zu 
machen, weil man am Deckel 5 (oder Kolben a) die Beifügung 
von Hilfsplatten im Innern bei IV vorzusehen hat, um die Stärke 
der Kompression in IV regulieren zu können. Weiter sind mit 
Bezug auf 2. die Abmessungen der Luft- und Gas-Polster zu be- 
stimmen. Endlich hat man mit Bezug auf 3. die Flügel eher 
größer zu wählen als berechnet; man kann sie später ja immer 
noch den Versuchen gemäß ändern. 





Skz. 13. 


Bezeichnet man mit: n die Zahl der gewünschten, N die 
Zahl der wirklich ausgeführten Touren, C den Wirkungs-Koeffizient 


auf die Luft, 


der einen Irrtum von 100%, mehr oder weniger verdeutlicht, so 
hat man: 


C e . 
5 oder 2-c einen angenommenen Koeffizienten, 


Von Ingenieur F. Naive io Huy. ` 


Werke bezl. Firmen sind dabei jedoch ausgeschlossen. Ebenso lehnt die Redaktion die 


D. Redaktion. 


| wenn > gilt: zu kurze Flügel. | wenn 2-c gilt: zu große Flügel. 
n?: 0,5-c = N?: e n?: 2-c=N’: ¢ 
| n? 
Ni 0. ni E 
n | N 9 
N = 1,41. N => 
41 -n | N 141 


Wenn n = 800 Umdrehungen ist, wird: 
N = 1128 Umdrehungen | N = 570 Touren. 


Was die sonstigen Einzelheiten der Konstruktion anlangt, so 
möchte ich ruhig den Konstrukteuren die Wahl des Motorsystems 
und die Feststellung der Chancen seines Erfolges überlassen. 

Bei den Versuchen hätte man Diagramme zu entnehmen, aus 
denen man die erforderlichen Änderungen unmittelbar ersehen 
könnte. Es ist selbstverständlich, daß man sich dabei nicht dem 
Zufall überlassen darf; es wird vielmebr ricbtig sein, sowohl die 
vorhergegangenen Studien sorgfältig zu prüfen, als auch das nach- 
stehende zu beachten. Daneben hätte man die Arbeit durch seine 
persönlichen Beobachtungen zu ergänzen. 

Die Studie wird sich gleich den vorhergegangenen darauf zu 
erstrecken haben, daß man 

1. die Beharrungskurve von a bis zu den Drebpunkten |, 

2. desgleichen die für b, 

3. desgleichen die für den Motor bis zu den Drehpunkten 2, 

4. desgleichen die resultierenden Kurven von 1. (Kolben a) 
auf demselben Kolben (Skz. 14, 1), 

5. desgleichen die für 3., 

6. desgleichen die resultierenden Kurven von 4. und 5., um 
so die Drücke auf die Drehpunkte 1 und 2 zu erhalten, 

7. und endlich vom Posten 6 die Drücke auf die Drebstellen 3 
und die Stäbe 4 abzieht, weil diese letzteren sowohl beim Arbeits- 
bub als auch dem Kompressionshub arbeiten. Dabei hätte man 
dem Beharrungsvermögen der Flügel und ibrer Wirkung auf die 
Luft Rechnung zu tragen. | 

Skz. 14, 1 gibt das Diagramm der Drücke. 


Kurve 0—1— 2—3—4—5 Gasdruck in I und II. 
„ 6—7 Luftdruck in IV. 

Bei 6 übersteigt der Druck den der Atmosphäre. 

Bei 7 ist der Druck in I gleich demjenigen in IV, daher 
entweicht die Luft von IV nach III, und statt der Kurve 7—8—9 
tritt die 7—10 auf. 

Bei 10 steht der Kolben a still und von 10—11—12 findet 
Auspuff statt; das Auspuffen dauert von IV nach III an. Bei 12 
findet das Auspuffen von 111 nach IV zu statt, daher gilt die 
Linie 12—6 statt der 12—13. Bei 6 beginnt der Rückgang des 
Kolbens a. 

Drücke in ITI. 

Mit Bezug auf das Beharrungsvermögen folgt der Druck III 
der Kurve 2—3 -7 wie in I bis zu 7. Bei 7 setzt der Kolben, 
da die Drücke in I und 1V gleich sind, vermöge des ihm inne- 
wohnenden Beharrungsvermögens seinen Lauf fort (Strecke 7— 14). 
mit einer Depression 14—15. Bei 14 trifft der Kolben b wieder 
in Ah ein, wobei er durch das Entweichen der Luft zu dem 
Kolben a getrieben und gemäß 14—16 bewegt wird. Im Punkte 16 
ist die Geschwindigkeit derartig, daß das Entweichen der Luft. 
nicht genügt und das Beharrungsvermögen des Kolben b die Luft- 
leere 16—17 bildet. Aber, von 10 ausgebend, kommt der Kolben a 
wieder in Ah an und vermindert das Volumen III; der Druck 
bei 17 steigt über den atmosphärischen und wird dargestellt durch: 
17—18—12. Im Punkte 12 ist der Druck in III gleich dem 
in IV und das Entweichen der Luft findet von III nach IV statt; 
daher herrscht von 6—18 in IV Druck und gibt Linie 12—21 
anstatt 12—19 in III. In 21 kehrt der Kolben a nach Ah zurück 
und die Luft in III bläst ab gemäß Kurve 21—22. Im Punkte 46 
wird der Druck in Il = dem in J, so daß der Kolben b dem 
Kolben a folgt. 





Resultierende aus der Wirkung auf b. 
Resultate aus den Drücken in I und II. 
Gehen wir von 13 aus, so wird die Resultierende == 
21 — 18 - = 23 --13-: 13 - 24. 

Die Kurve a folgt: 

24 —25—35—36—-26 —27 --4— 31— 18— 29 - 30—24. 

Von 25—26 ist der Kolben b einflußlos, gerade als ob er 
nicht da wäre. 
oben, von 26—32 nach unten und steht still von 32—25. 

Wirkung auf den Kolben a. 

Resultante von IIL und IV. In 25 ist die Res. = 45 
—46 = 25—44. In 33, R= 2—33 minus 34—33 und folgt 
der Linie 25—35—36—26. In 87, h = 15—37 minus 14—37 
— 37 — 38 aus folgt 38—39—40—41—42—43. In 43 ist sie 
gleich 13—43 — 6— 21 und nimmt die Richtung 43 — 25. Von 
25—26 erscheint der Kolben a nach oben (gemäß 25 —35-—36-— 26), 
von 26 — 42 nach unten getrieben (E = 26—38—39—40—41—42). 
Von 42—25 erscheint er nach oben bewegt nach Kurve 42 — 43 — 29. 

Reaktionen auf den Motor. * 


Resultanten von IV und I. Nimmt man an, der Motor 
stehe im Gleichgewicht (Sp. Fig. 9 der vorhergehenden Studie), 
so erhält man die Kurve 11—29—47—48—44—35 — 36 — 26. 
10—49— 11. | 

Von 0 bis 48 geht der Motor 1. 
nach oben, von 48—26 nach unten, |, 


von 26—11 wieder nach oben. mn ~ ah A 
EOS ARO EN 
j RL. PE - z sn. m Tr eo 1277 ep h> 
Skz. 14, Br a sure: Ra 
i 46 


Bild 2 Geschwindigkeiten. 


Kolben a. Bei 13 ruht a 
bis P. M. unten; folgt die Kurve 
13—50—51—52—4; in 4 P.M. 
oben, folgt beim Rückgang, 
4—53—13. 

Kolbenb. Bei 25 ist b in 
Rube; P. M. oben; geht an und 
folgt 25 —53—54—37. In 37, 
P. M. oben und Rückgang nach 


37—55—32. Stillstand von 32 
—25. 
Kolben e Der Kolben e 


untersteht dem hinreichend be- 
kannten Einfluß der Kurbelstange 
und Kurbelwelle. 

Um die Geschwindigkeit auf 
dieselbe Einheit zu beziehen, neh- 
men wir an, es sei am Kolben: 
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Resultanten dieser Geschwindigkeiten mit der- 
jenigen von b. 

Ausgehend von 25 hat man 74— 75 —53—54—- 70 —= der 
max. resultierenden Geschwindigkeit. Resultante verläuft nach 
74—75—53 —54—12— 73— 64 - 66-695 —67 — 74— 68—69 — 70 
— 77-18 —55- 32—5. Die Geschwindigkeiten vermindern sich 


| währendessen unter dem Einfluß der Last (fliegende Bewegung) 
Von 25—26 bewegt sich der Kolben b nach | 


und der vorhergehenden Kurven. Von 25—26 erscheint die Last 
nach oben bewegt, von 26—25 nach unten. Die Kurve nimmt 


| die Form 110—111—112—110 an. 


Skz. 14, 3 Volumen. 


Kolben a, obere Fläche. Am Ende der Bewegung ist 
das Volumen in 13 : 13— 79 und folgt 79—80—81. Bei 81 ist 
4—81 = dem Volumen der Kompression (in IV). Bei 81 kehrt 
a, der Kurve 81—-82—83 --79 folgend, nach unten zurück. 

Kolbenb, untere Fläche. 

Res. 25—84. In 84 Höchststellung 

und Rückkehr nach A h nach unten; 
| Pos., 84—32, wo das Volumen 

gleichgroß bleibt, bis zu 25. Bei 
| 25 vermindert sich das Volumen 

in der Kompressionskammer bis 
zum Minimum, so daß sich das 
Volumen 33—86 demjenigen des 
Restes in der Explosionskammer 
zugesellt. Es stellt das Volumen 
der Kompression dar, die erforder- 
lich ist, um eine Explosion zu 
erzielen, welche der eines gewöhn- 
lichen Motors gleichwertig ist. 

86—87 Gesamtvolumen vor 
der Explosion. 33—87 Minimal- 
volumen der Kompression vor der 
Verschiebung des Kolben b. Man 
wird suchen, das kleinste über- 
haupt mögliche Volumen zu er- 
halten, um so die Menge der 
zurückbleibenden Gase so weit als 
möglich zu vermindern, was ein 
reicheres Gemenge erlauben und 
demgemäß eine Kraftvermehrung 
bedeuten würde. 


Kolben des Motors c. 


Volumen: 88 - 89— 
87—90 — 91. 


Yrücke 
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Gage 
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welches man 
dem Rückstoß des Motors 


Volumen, 














. ca LE RE ITT II Ee SL 
d =D und die Geschwindigkeit DU E | Y verdankt. 
o SEN e =F 






= y 
Div 
worin V die wirkliche Geschwindig- 
keit ist. Die Geschwindigkeits- 
kurve verläuft dann noch: 0—56 
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Von 92 (13) ausgehend, folgt 
das Volumen aus der Linie 
92—93 - 94—95 — 92. 


 Resultante aus Motor und C. 








E Skz. 14. Linie : 
ea teens E 96—93—97—95—98 - 96. 
Rückstoß des Motors (übertragen auf dieselbe Einheit Die Inhalte der Explosionskammer sind also von den Linien 
wie oben). 0—25—86—85 84 - 32 —5—95 — 98— 96 — 13 —97—-95 
In 48 erscheint der Motor zwar nicht mehr getrieben, aber begrenzt, y ' 
die lebendige Kraft des Rückstoßes nach oben muß aufgehoben l olumen ge IM. 
werden, so daß sein Rückstoß nach unten nur bei 13 und Der Unterschied der Verschiebung von a und b. Wir 


13 — 60—60 —4 geschieht. 
Von 26—-4 ist seine lebendige (Rückstoß) Kraft aufgehoben. 
In 4 weicht er nach oben zurück, St. 4—63—64— 65—153. 
Resultanten der RiickstoBgeschwindigkeiten 
des Motors und von c. 


Der Kolben c bewegt sich nach oben oder nach unten. 
0—1 bewegt er sich abwärts. 
wärts. 


Von 
Von 1—33 bewegt er sich auf- 
Von 33—4 bewegt er sich wieder aufwärts. 

Verlegt man die Resultante der Geschwindigkeiten von Motor 
und Kolben e über die Horizontale und die anderen darunter, so 
erhält man den Weg 


64--66 -66—67 - 68 - 69—70—71—72—73 64. 


schreiben a— 111, umgekehrt von a—IV; Kurve 102—108—99 
—-100 —101 — 102. 

Die senkrechten Schraffuren geben die Volumina in Ill 
zwischen den Kolben a und b, die wagrechten die Volumina, 
die man der Verschiebung des Motors und der Kolben C und b 
in I und II verdankt. Die schrägen Schraffuren geben die 
Volumina in IV. 


Nun heran, Theoretiker und Konstrukteure, das Prinzip der 
künftigen Flugmaschine ist festgelegt, oder doch wenigstens scharf 
umgrenzt angedeutet. Eure Aufgabe wird es nun sein, dieses 
Phantom zum Leben zu erwecken, eine Arbeit des Schweißes, 


' der Edelsten Weit! 
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Motor-Luftfahrt. 


Die letzten Sturmfahrten der Zeppelinluftschiffe 
„Hansa“ *) von Hamburg nach Rügen und „Viktoria-Luise“ 
von Gotha nach Chemnitz, bei denen die Schiffe mit Gegenwinden 
von mehr als 15 sekm. Geschwindigkeit, die Viktoria-Luise sogar 
mit solchen von 20 sekm., also mit einem wirklichen Orkan, zu 
kämpfen hatten, haben so recht bewiesen, wie weit wir heute 
schon im Bau von motorbetriebenen Luftschiffen gekommen sind. 
Aber nicht bloß von den Motorluftschiffen läßt sich das behaupten, 
auch von den Flugmaschinen gilt ähnliches. Auch sie haben im 
Laufe weniger Jahre außerordentliche Fortschritte gemacht. Die 
Rekordflüge von Hirth, Oelrich und Schirrmeister, ferner 
die Sturmfliige von Abramowitzsch beweisen das. 


Aufgabe des vorliegenden Heftes soll es nun sein, den Lesern, 
ein, wenn auch nur oberflächliches Bild vom heutigen Stand der 
Motorluft- 
fahrt zugeben. 
Daß dabei der 
Zeppelin- und 
Parseval- 
Luftschiffe, so- 
wie derjenigen 
System Base- 
nach-Groß 
nicht in dem- 
selben Umfange 
gedacht ıst, wie 
der Flugmaschi- 
nen, erklärt sich 
durch den Um- 
stand, daB der 
„Zeppelin‘‘dem 
Deutschen, man 
darf ruhig be- 
haupten, ‚in 
Fleisch und Blut“ übergegangen ist. Außerdem erhält schon die 
Tagespresse ihre Leser über die Neuerungen an diesen Ballons fort- 
gesetzt auf dem laufenden. Weiter aber läßt sich die Tatsache 
nicht mehr ableugnen, daß die sog. ,,Prall-Luftschiffe** den starren 
Luftschiffen gegenüber mehr und mehr ins Hintertreffen geraten. 


Fig. 411. 


*) Die neueste und wohl auch beachtenswerteste Leistung der 
„Hansa“ ist bekanntlich die Wasserfahrt, die sie am 24. August 
nachmittags auf der Elbe in Hamburg unternommen hat, über die 
seinerzeit ein Teilnehmer der Fahrt folgendermaßen berichtete: 

„Nachdem die „Hansa“ am Sonnabend morgen eine dreistündige 
militärische Übung absolviert hatte, stieg sie am Nachmittag gegen 
halb 5 Uhr mit mehreren Passagieren wieder zu einer Fahrt auf Es 
wurde zuerst in einer großen Schleife Hamburg überflogen. Dann 
wendete das Schiff hart rechts und flog auf den Hafen zu. Hier 
folgte es der Elbe stromabwärts, bis zu der in der Unterelbe liegenden 
Elbinsel „Pagensand“ hinter Stade. Auch diese kleine Insel wurde 
iiberflogen. Dann ging das Luftschiff hinter der Insel auf die Elbe 
nieder und fuhr wie ein Dampfer mit einer Geschwindigkeit von 
3 bis 4 Seemeilen auf dem Wasser entlang. Vorher wurde das Luft- 
schiff ausgewogen und durch Aufnahme von Wasserballast landungs- 
fähig gemacht. Dann ging die Hansa langsam mit der Vordergondel 


re 
SS 





Z. A.: Der Rumpler-Eindecker. 


Sie sind eben nicht befähigt, bei jeder Witterung Flüge zu unter- 
nehmen; das aber muß man von einem Luftschiff verlangen, 
das auf wirklichen praktischen Wert Anspruch macht. Mit Rück- 
sicht darauf, darf man auf der anderen Seite schon heute dem 
von Prof. Schütte in Verbindung mit Lanz geschaffenen neuen 
starren Luftschiff neben den ‚„Zeppelins‘‘ eine gewisse Zukunft 
weissagen. Wenn das neue Luftschiff bei seinem ersten Probe- 
flug von Mannheim nach Gotha und von Gotha nach Berlin 
auch nur eine Geschwindigkeit von durchschnittlich 45 km in 
der Stunde — gegenüber einer solchen von 80 ja 90**) und 
noch mehr Kilometer der neuen Zeppelinluftschiffe Z 3 usw. — 
entwickelte, so wird doch auch dieser Typ seinen Weg machen, 
zumal sein Konstrukteur unausgesetzt an seiner Weiterbildung 
arbeitet. (Vergleiche den Artikel unten.) 

Die Fortschritte im Bau von Flugzeugen- erstrecken sich 
ın der Hauptsache auf die Verbesserung der Motore und die Aus- 

gestaltung der 

Karrosserie. 

Neben dem orts- 

| festen Motor 

findet man 

heute den krei- 

senden, neben 

dem Eindecker 

den Zwei-, ja 

sogar Dreidek- 

ker, ja selbst 

die Steuerung 

erscheint ver- 
einfacht. 

Trotz aller 
dieser Verbes- 
serungen hat 
man allerdings, 
wie die Praxis 
zeigt, das ge- 
steckte Ziel noch nicht erreicht. Erst wenn das Flugzeug 
gleich dem Motorballon imstande sein wird, sich selbst dann 
in der Luft zu halten, wenn der Motor einmal versagt, hat 
auch die Flugmaschine denjenigen Grad der Vollkommenheit 
erreicht, den wir von ihr verlangen müssen! Der erste Schritt 


nach unten bis zum Wasserspiegel und bald schwamm das Luftschiff 
mit beiden Kufen der Gondel auf der Elbe. Die hinteren Motore 
arbeiteten mit geringer Kraft abwechselnd und die beiden hinteren 
Propeller dienten als Steuer des Schiffes, das so gleichsam wie ein 
Doppelschraubendampfer die Elbe abwärts fuhr, sehr zur Verwunderung 
seiner eignen Passagiere und der Passagiere der auf- und abfahrenden 
Elbdampfer. Die Hansa fuhr ruhig, aber mit größerer Schnelligkeit 
als die ebenfalls abwärts fahrenden Frachtdampfer, die sie alle über- 
holte, obwohl sie nur mit halber Kraft arbeitete. Diese Wasserfahrt 
dauerte 10 Minuten. Dann wurde der Wasserballast ausgeworfen und 
langsam erhob sich das Schiff vom Wasser in die Luft, um die Rück- 
reise über Pinneberg nach dem Fuhlsbütteler Flugplatz anzutreten, wo 
es um 6 Uhr 22 Minuten glatt und sicher landete.“ 

**) Der neueste, im Bau befindliche „Zeppelin“ soll eine Mindest- 
geschwindigkeit von 23 sekm, das sind 83 km in der Stunde, erhalten 
und sich 60 Stunden in mehr als 1500 m Höhe erhalten können. 


dazu ist allerdings schon getan, schon spricht man von Flug- 
zeugen mit schwingenden "Flügeln (Riot und Naive), schon 
existieren. Systeme, . bei denen die Decken mit Gas gefüllt 
sind, ebenso auch solche, bei denen neben den Decken kleine 
Ballons auftreten; ja ganz neuerdings redet man sogar geheimnis- 
voll von einem Flugzeug, das direkt senkrecht aufsteigen und 
sich ebenso sanft wieder niedersetzen soll usw. Aber — der 
reelle Wert dieser Neukonstruktionen ist noch nicht erwiesen; 
sie sind noch nicht praktisch ausprobiert. Ob das überhaupt 
jemals der Fall sein wird, muß die Zukunft lehren, wir mußten 
sie infolgedessen im Nachstehenden auch übergehen! Der Zweck 
der Sondernummer sollte ja nicht der sein, dem Leser ein Bild 
von allen Neuerungen auf dem Gebiete des Motorballon- und 
Flugzeugbaues zu geben, die Nummer will vielmehr nur in- 
formierend wirken. Nur diejenigen Konstruktionen haben des- 
halb in ihr Erwähnung gefunden, deren praktische Bewährung 
z. Zt. erwiesen ist. 

Und wenn nun der eine oder andere der Leser eine Konstruk- 
tion, die gerade ihm speziell bekannt ist, in dem Heft vermissen 
sollte, so möge er sich der Tatsache erinnern, daß nicht jeder 
Konstrukteur dahin zu bringen ist, seine Spezialitäten bis ın ihre 
Einzelheiten bekannt zu geben. Ja es gibt sogar noch eine ganze 
Anzahl Firmen, bzw. Techniker, die über ihre Fabrikate eine 
Auskunft überhaupt nicht erteilen, trotzdem auch ihnen recht 
gut bekannt ist, daß ein Fortschritt in der Technik bzw. Industrie 
nur durch den Austausch 
der Meinungen gezeitigt 
werden kann! 





Um dem auf dem Ge- 
biet der Motorluftfahrt 
weniger bewanderten die 
Übersicht zu erleichtern, 
wurde für den Text die 
Form der Einzelberich- 
te gewählt, so daß immer 
die Fabrikate ein- und der- 
selben Firma bzw. ein- 
und desselben Types ın 
einer Abhandlung vereint 
sind. Ebenso wurden die 
ausländischen Konstruk- 
tionen nur insoweit be- 
rücksichtigt, als sie mit 
deutschen Fabrikaten zu- 
sammenhängen, gilt es doch in der Hauptsache zu zeigen, was 
in Deutschland z. Z. auf dem beregten Gebiete geleistet wird. 

Möge das Heft dazu beitragen, daß das Interesse für diese 
neu aufstrebende Industrie in immer weitere Kreise dringe, zum 
Segen deutscher Technik und deutscher Wirtschaft. 

Alle solche Wünsche werden jedoch Wünsche bleiben, wenn 
man sich nicht endlich dazu entschließt, das ganze Land mit einem 
Netz von Luftschiffhallen zu überziehen, “die Motorluftschiffen 
und Flugmaschinen eine sichere Unterkunft bieten. Gleichwie die 
Eisenbahnen nicht bestehen würden, wenn sie nicht in den Bahn- 
höfen ihre Stützpunkte fänden, so kann sich auch die Motor- 
luftfahrt nicht weiter entwickeln, wenn ihr nicht genügend sichere 
Landungsplätze zur Verfügung stehen. Nur dann werden auch 
Unglücksfälle, wie sie die Luftschiffe im Laufe der letzten Jahre 
mehrfach betroffen haben, ein für allemal ausgeschlossen sein —. 

Damit der Leser sieht, wie einfach sich derartige Luft- 
schiffhallen ausführen lassen, findet er auf Tafel 41 zwei von 
der Gesellschaft für Ausführung freitragender Dach- 
konstruktionen in Holz, System Stephan, G. m. b. H., 
in Düsseldorf projektierte Luftschiffhallen. Von diesen ist die- 
jenige Fig. 1 bis 3 für die Stadt Antwerpen bestimmt, während 
diejenige Fig. 5 bis 9 im Auftrage der deutschen Luftschiff- 
fahrts-Gesellschaft für Dresden projektiert wurde. Für beide 
Hallen ist das sogenannte Stephansdach als Konstruktionselement 
benutzt, auch sind beide Hallen so berechnet, daß in ihnen 
außer dem Unterkunftsraum für das Tuftschiff, die erforder- 
lichen Bureaus, Lagerräume, Werkstätten usw. sich befinden. 
Auf die Konstruktion selbst werden wir im nächsten Hefte des 





Fig. 412. 
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Z. A.: Das Albatros-Flugzeug. 





„Praktischen Maschinen-Konstrukteur‘ an Hand weiterer Unter- 
lagen zurückkommen. Zum Schlusse sei nur erwähnt, daß selbst- 
verständlich statt des Holzes als Baustoff für derartige Hallen 
auch Eisen benutzt werden kann, in welchem Material wie be- 
kannt, ja auch eine große Anzahl der z. Z. bestehenden Luft- 
schiffhallen ausgeführt wurde. W. 


Der Rumpler-Eindecker. 
Mit Abbildung, Fig. 411. 


AnlaBlich des zweiten Zuverlässigkeitsfluges am Oberrhein 
hat ein ganz neuer, von Ingenieur Hellmuth Hirth gesteuerter 
Flugzeugtyp, der Rumpler-Eindecker, seine Überlegenheit 
über die anderen Konkurrenten in bezug auf Geschwindigkeit 
und Zuverlässigkeit einwandfrei erwiesen. 

Das Flugzeug, das bereits bei diesem seinem ersten Fluge eine 
solche Probe seiner Flugtüchtigkeit abgelegt hat, ist von Ingenieur 
E. Rumpler, dem Direktor der gleichnamigen Firma nach 
seinen bei früheren flugtechnischen Arbeiten gesammelten prak- 
tischen Erfahrungen konstruiert und erbaut worden. 

Zur Unterscheidung von dem älteren Typ, der bekannten 
„Rumpler-Taube‘, wird das neue Flugzeug von der Firma 
unter der Bezeichnung Rumpler-Eindecker eingeführt; sein 
Rumpf ist entgegen den meisten üblichen Konstruktionen, die 
aus einem Gitterträger 
rechteckigen und drei- 
eckigen Querschnittes be- 
stehen, aus Ringen zu- 
sammengesetzt. Die Ringe, 
die nach einem geschiitz- 
ten Verfahren hergestellt 
sind, besitzen eine be- 
sonders große Festigkeit. 
Durch gesetzmäßige Ab- 
stufung der Durchmesser 
und geeignete Wahl der 
Entfernungen der einzel- 
nen Ringe, die durch 
Längshölzer und entspre- 
chende Verspannung un- 
verrückbar festgelegt sind, 
wird ein spindelförmiger 
Körper gebildet, der voll- 
kommen mit  Aroplan- 
stoff bekleidet ıst und in seinem Innern Platz für drei Personen 
bietet. Die spindelförmige Gestalt des Rumpfes, in dessen Achse 
die Motorwelle liegt, stellt mit geringer Abweichung einen Ro- 
tationskórper dar, der auf geringsten Luftwiderstand berechnet ist. 

An den Rumpf setzen sich mit allseitig in großen Bogen ab- 
gerundeten Hohlkehlen die Tragflächen an, diese sind auf 
Grund der an den erfolgreichsten französischen Eindeckern ge- 
machten praktischen Erfahrungen ausgeführt. Hinsichtlich ihrer 
Formschénheit, wenn man so sagen darf, lehnen sich die 
Tragflächen des Rumpler-Eindeckers an diejenigen der Rumpler- 
Taube an. Sie unterscheiden sich jedoch in ihrer Konstruktion 
grundsätzlich von ıhnen. Während bei der Rumpler-Taube nur 
die Flügelspitzen ın der von Etrich angegebenen Weise auf- und 
abwärts bewegt werden, werden bei dem neuen Rumpler- Ein- 
decker die ganzen Flügel verwunden und zwar in der-Weise; daß 
der ganze hintere Flügelquerträger um eine in der Längsrichtung 
des Flugzeuges liegende Achse schwingt. Die unter den Trag- 
decken der Rumpler-Taube befindlichen Tragbriicken sind weg- 
gelassen. Die Festigkeit der Flügel ist vielmehr durch die ent- 
sprechend hohe und starke Konstruktion der Spanten selbst 
erzielt. Die Verspannung der Flügel gegenüber dem Fahrgestell 
und dem über dem Flugzeug befindlichen Tragturm des Flug- 
zeuges Ist an jeder Seite durch nur vier Drahtaeile zuverlässig 
erzielt und ıst auch in dieser Beziehung in bester Weise für die 
Herabminderung des Luftwiderstandes Sorge getragen’ worden. 

Das Fahrgestell besteht aus vier Streben, die sich oben 
gegen die Tragflächen und seitwärts gegen den Körper stützen. 
Sie sind unten durch autogen geschweißte Bügel verbunden. Das 


Fahrgestell besitzt eine durchgehende Achse, die aus einem 
geraden Stahlrohr besteht, das an beiden Enden freitragend 
kräftige Pneumatikräder besitzt. Achse und Fahrgestellstreben 
sind durch Gummiringfederung miteinander verbunden und 
stellen in Hinsicht auf geringen Luftwiderstand das denkbar 
Einfachste dar. 

In der Steuerung derartiger Flugzeuge haben sich heute 
schon feste Normen eingebürgert, die naturgemäß auch für die 
Ausführung der Steuerung des Rumpler-Eindeckers beachtet 
worden sind. Die Betätigung des Höhensteuers, das sich schwalben- 
schwanzförmig hinten an den spindelfórmigen Rumpf angliedert 
und mit dem Körper selbst durch Charniere verbunden ist, ge- 
schieht durch einen Schwinghebel. Die Querstabilität wird wie 


üblich, durch Verdrehen eines Handrades, das am Schwinghebel ! 


angebracht ıst, bewirkt. 

Die Flügel werden beim Rumpler- 
Eindecker in sich in der Weise ver- 
spannt, daß der vordere Träger der 
Tragflächen fest, der rückwärtige be- 
weglich ist. Die Seitensteuerung er- 
folgt durch Pedale; einem Treten mit 
dem rechten Fuße entspricht eine 
Rechtskurve, einem Treten mit dem 
linken Fuße eine Linkskurve. Das ist 
wichtig, weil man ja, wenn man 
rechts fahren will, unwillkürlich eine 
Rechtsbewegung, bei Linksfahrt eine 
Linksbewegung ausführt. Hier ist 
diesem natürlichen Bestreben Rech- 
nung getragen und so einem Fehler 
des Piloten in der Bedienung des Hebels 
von vornherein vorgebeugt. 

Genau so, wie die Rumpler-Taube, 
stellt der Rumpler-Eindecker mit bezug 


auf die Steuerung an seinen Führer in phy- > £ SA 7 | 
sischer Hinsicht nur geringe Ansprüche, Dé Wa y : 
so daß der Führer in der Lage ist, der N Ve N 
schwierigsten Windverhältnisse Herr zu Fin N 
werden, und die Strapazen eines Fluges EL 


leicht zu ertragen. Dies wurde auch durch 
den Zuverlässigkeitsflug am Oberrhein und 
noch mehr durch Hirths großen Flug von 
Breslau über den Altvater nach Wien 
offenkundig bewiesen. Durch die Einfach- 
heit des Fahrgestelles, sowie durch die ein- 
fache Verspannung der Tragdecken ist die 
Montage des Flugzeuges erleichtert. 
Nach den Erfolgen, den dieses Jüngste 
Erzeugnis der Rumpler-Werke bereits bei 
seinen ersten größeren Flügen erzielt hat, 
darf man mit Recht auf die weiteren 
Ergebnisse seiner Flüge gespannt sein *). 





Geff 


Das Albatros-Flugzeug. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 39 und Abbildungen, Fig. 412 bis 414. 


Eine der ersten deutschen Unternehmungen, die zur fabriks- 
mäßigen Herstellung von Flugzeugen ins Leben gerufen wurden, 
waren die Albatroswerke G. m. b. H. auf dem Flugplatz 
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Fig. 413. Z. A.: Das Albatros-Flugzeug. 


Mercedes Motor und 60 PS-Opel-Motor. 
' benutzt die Firma zweiflügelige Holzpropeller der Firma Chau- 
| viere. 


Johannisthal bei Berlin. Infolge ihres Grundsatzes, von erfolg- | 


reichen Vorbildern auszugehen, das Gute und Bewährte zu ver- 
wenden und durch schrittweises Ändern des Fehlerhaften zu 
verbessern, war es den Albatroswerken möglich, mit sofort ge- 
brauchsfähigen Flugzeugen aufzutreten und mit ihnen schon im 
Jahre 1910, dem ersten ihres Bestehens, recht ansehnliche Lei- 
stungen zu erzielen, sowohl hinsichtlich Betriebssicherheit als 
auch Tragfähigkeit, Flugdauer usw. 

Das Jahr 1911 sah die Albatrosflugzeuge dann als Sieger 
an der Spitze fast aller bedeutenden flugsportlichen Ereignisse 


#) Inzwischen hat bekanntlich Hirth damit in Leipzig den Welt- 
höhenrekord geschlagen; er stieg — 4400 m hoch. 





in Deutschland. Ebenso gehören, wie jeder weiß, Albatros-Flug- 
zeug und (speziell preußische) Militärbehörde gewissermaßen 
zusammen. Waren es doch Maschinen dieses Typs, auf denen 
die ersten deutschen Fliegeroffiziere überhaupt ausgebildet 
wurden und sind doch die meisten der zur Zeit in Besitz des Heeres 
befindlichen Flugzeuge Albatros-Maschinen. 

Im Prinzip hat man zu unterscheiden zwischen Albatros- 
Doppel- und Eindeckern für Militär- und Sport-Zwecke und solchen 
für die Marine. 

Das Hauptgewicht scheint bei allen diesen Flugzeugen auf 
Tragfähigkeit, Beobachtungsfähigkeit, Steigverméyen und Sta- 
bilitat im Winde gelegt zu sein alles Bedingungen, die ein 
Flugzeug voll erfüllen muß, will es für militärische und mari- 
time Zwecke Verwendung finden. 

Vor allem findet sich eine voll- 
ständige Doppelsteuerung. Weiter 
wird nur bestgeeignetes Material ver- 
wandt, z. B. zu den Beschlägen zäher 
Stahl; ferner zum Verspannen Spezial- 
seile und Drähte von möglichst großer 
Festigkeit und ausreichender Dehnung, 
die zum Schutze gegen das Rosten 
verzinnt sind. Die Stahlrohre sind 
nahtlos gezogen, die Schrauben Präzi- 
sionsarbeit, also keine ,,Kauf- 
schrauben“ wenn man so sagen darf. 
Ebenso ist Gummistoff verwendet, 
desgleichen sind die Holzteile, selbst 
die von den Tragdecken verdeckten, 
sowie der Stoffbezug mit einer öl-, 





benzin- und wasserdichten Lösung im- 
prägniert. Die blanken Eisenteile zeigen 


einen durchsichtigen Überzug von Rost- 

schutzlack; die Steuerhebel sind vernickelt. 
3 — Man darf also das Flugzeug wohl als 
wetterfest bezeichnen. 

Des Ferneren sind alle Drähte in der 
Nähe des Propellers derart gesichert, daß 
sie, ım Falle sie reißen sollten, nicht ın 
den Propeller gelangen können. Alle 
wichtigen Spanndrähte, sowie sämtliche 
Steuerseile sind in doppelter Zahl vor- 
handen. 

Die Fabrikation der normalen Typen 
erfolgt in Serien von je 10 Stück. Die 
Normalisierung der Einzelteile in Kon- 
struktion, das Arbeiten nach Schablonen 
und mittels Spezial-Vorrichtungen ist in 
weitgehenden Maße durchgeführt, um den 
Anforderungen an die (Genauigkeit der 
Ausführung, Auswechselbarkeit der Teile 
und deren rationelle Herstellung zu ge- 
nügen. Als Motoren werden fü: Albatros- 
Doppeldecker die für die deutschen Heeres- 





| verwaltungen bestimmt sind, deutsche Fabrikate wie: Mercedes, 


Argus usw. gewählt. Als Motoren für die Schulmaschinen ver- 
wenden die Albatroswerke den 50 PS-Gnome-Motor, den 55 PS- 
Als Vortriebsmittel 


Der in Fig. 6 bis 8 wiedergegebene Typ M. Z. 1911 (Militär- 


‘typ 1911) ist ein Doppeldecker mit folgenden Hauptdaten: 


Tragflächen-Ausmaß 56 qm 

Größte Spannweite . 14,25 m 

Größte Länge e, A 12 m 

Motor: Argustypus von . 100 PS 

Gewicht des Motors 170 kg 

Anordnung des Motors hinten 

Propeller zWeifliiveliger Chau- 

viere-Propeller 

Tragkraft en... 390 ke 

Anzahl der Sitze. . 2.2.2.2... 2 [gesehen 


Benzin und Öl. für vier Stunden vor- 





Geschwindigkeit 
Gewicht samt Motor, jedoch ohne 
Benzin und Öl. 490 kg. 

Als besondere Kennzeichen haben vor allem die hinauf- 
klappbaren Ailerons zu gelten, die das leichte Wenden sichern. 
Ferner übertrifft die obere Tragfläche die untere an Spannweite. 
Weiter sind federnde Flügelenden vorhanden. Das Fahrgestell 
ist mit vier leichten, allseitig einstellbaren, hohen, abgefederten 
Pneumatikrädern und der Apparat mit einer gut wirkenden 
Bremse versehen. Das Original Albatros-Militärchassis ist mit 
einer Windschutzhaube allseitig umkleidet und mit zwang- 
läufiger Doppel-Hebel-Steuerung ausgestattet, so daß man so- 
wohl das Flugzeug als auch den Motor von beiden Sitzen aus be- 
dienen kann. Das Motorchassis läßt sich als ein in sich abge- 
schlossenes Ganzes in kurzer Zeit vom Flugzeug abnehmen. 

Das Flugzeug wird auf Wunsch auch mit 70 PS Mercedes-, 
70 PS Gnome-Motor oder in leichter Ausführung mit 50 PS 
Mercedes-, 50 PS Gnome-Motor usw. ausgerüstet. 

Der Typus DE. 1912 (Militärtyp 1912) ist Abb. 413 u. 
414 und Fig., 4, ebenfalls ein Doppeldecker mit folgenden 
Hauptdaten: 


80 km pro Stunde 


Tragflächen-Ausmaß 40 qm 
Größte Spannweite . 13,3 m 
Größte Länge e 10,7 m 
Motor: Argustyp von . 100 PS 
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Fig. 414. Z. A.: Das Albatros-Flugzeug. 


Gewicht des Motors 170 kg 
Anordnung des Motors: . vorn 


zweiflügeliger Chau- 
viere- Propeller 


Propeller: 


Gewicht samt Motor, jedoch ohne 


Benzin und Öl. 480 kg 
Tragktalt Slee one E e, COO RE 
Anzahl, Gor MIDA aa O R 


Benzin und Öl. fiir vier St. vorges. 
Geschwindigkeit . . . . . . . . 90 km in der Stunde. 
Das Flugzeug hat auf größten Wirkungsgrad berechnete 
Formen. Die untere Tragfläche ist an Flächeninhalt und Spann- 
weite kleiner als die obere, außerdem ist sie gegen diese zurück- 
verschoben, um den Wirkungsgrad zu erhöhen und die Aussicht 
nach unten zu verbessern. Die Tragflächen verleihen durch ıhre 
besondere Form dem Apparat eine außergewöhnliche Stabilität, 
sodaß die Steuerung des Flugzeuges eine leichte und wenig er- 
müdende ist. Das seitliche Gleichgewicht wird dadurch erhalten, 
daß die federnden seitlichen Enden der oberen Tragfläche nach 
oben verwunden werden. Dadurch ist das Flugzeug imstande, 
außerordentlich kleine Kreise zu beschreiben. Alle Steuerflächen, 
einschließlich der schon erwähnten Verwindungsenden sind nicht 
ın Scharnieren beweglich, sondern werden federnd ausgebogen. 
Dadurch wirkt die Luft auf sie nicht durch Stoß, sondern wie 
bei den Turbinen durch Aktion, so daß die Steuerwirkung bei 
gleicher Größe der Steuerflächen eine energischere ist. 
Bei der Hauptzelle und beim Fahrgestell ist das Prinzip 
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des Dreiecksverbandes streng durchgeführt. Dadurch gelingt es, 
fast ohne Vermehrung der Streben, nahezu sämtliche Spann- 
drähte zu ersparen. Die Konstruktion der armierten Streben- 
enden läßt im weiteren nicht nur eine Beanspruchung auf Druck, 
sondern auch auf Zug zu und gibt dadurch der Hauptzelle eine 
starre bestimmte Form. 

Das Fahrgestell ist kräftig, die einzelnen Streben sind doppelt 
mit Leinwand umwickelt, um ihr Splittern zu verhindern. Zur 
Milderung der Landungsstöße ist eine dreifache Abfederung 
vorgesehen: durch Pneumatikräder, durch Gummifederungs- 
ringe und durch in den Knotenpunkten angebrachte Blattfedern. 

Das Flugzeug besitzt einen bootsförmigen Rumpf von vier- 
eckigem Querschnitt, der für die Aufnahme von zwei Personen 
eingerichtet ist. Das ,,Boot” ist allseitig mit mehrfachem Fournier 
bekleidet, das die Schubkraft aufnimmt, so daß ein Diagonal- 
verband sich erübrigt. Der vorderen unteren Bootsfläche schmiegt 
sich der Kühler an. Infolge dieser Anordnung kann man den 
Kühler ungeteilt ausführen, außerdem ist die Kühlung eine sehr 
intensive, ohne daß der Kühler einen großen Stirnwiderstand 
bietet. Die Sitze sind gepolstert, der Passagiersitz befindet sich 
im Druckmittelpunkt, der Führersitz hinter ihm. Von beiden 
Sitzen hat man gute Aussicht nach vorn und unten. Die zwang- 
läufige Doppel-Handradsteuerung kann von beiden Sitzen aus 
bedient werden. Alle Regulierhebel usw. befinden sich wie bei 
einem Automobil am Handrad, so daß man dasselbe nie loszu- 

lassen braucht. 

Der Führersitz wird im übrigen mit 
einem Tischchen, einem Tourenzähler für 
den Motor, ferner mit Barometer, Uhr, 
Kartenkasten und Kompaß ausgestattet. 


/ Der Haupt-Benzinbehälter befindet 


We SCH, Y 


sich im Mittelpunkt des Luftwiderstands 
unter dem Passagiersitz und steht unter 
Druck. Ein kleines Hilfsreservoir mit 
Benzinstandglas ist unter der oberen 
Tragfläche angebracht und gestattet, 
wenn die Druckleitung versagt, doch 
noch einen halbstündigen Flug. Der 
Druck im Benzinreservoir kann ent- 
weder durch die Auspuffgase des Motors 
oder durch eine Pumpe von der Hand 
des Führers erzeugt werden. 

Alle Steuerseile sind in doppelter 
Zahl vorhanden. 

Damit man den Apparat leicht 
transportieren kann, läßt er sich in 
kurzer Zeit ın der Weise zerlegen, daß man die äußeren 
Enden der Tragflächen abnimmt. Der übrigbleibende Mittelteil 
paßt dann ohne weitere Demontage in das Lademaß der Eisen- 
bahnen; auf der Straße kann er selbständig für sich fahren oder 
durch das mit den Tragflächen beladene Automobil gezogen 
werden. Das Wiederaufmontieren vollzieht sich in kürzester Zeit, 
weil kein einziger Draht zu spannen und keine Tragfläche oder 
Steuerfläche einzustellen ist. Diese Flächen stellen sich vielmehr 
von selbst in ihre richtige Lage ein, da sie durch angepaßte Streben 
miteinander verbunden sind. 

Das Flugzeug kann auf Wunsch ebenfalls mit 70 PS-Mercedes- 
Motor usw. ausgerüstet werden. 

Der Typ DE. 1. 1912 ist ein Eindecker für militärische 
Zwecke mit besonders guter Aussicht nach unten; er unter- 
scheidet sich von dem Typ M. Z. 1912 nur dadurch, daß die 
unteren Tragflächen fehlen, woraus eine größere Geschwindig- 
keit, gleichzeitig aber auch eine geringere Tragfähigkeit resultiert. 

Der Typ S. Z. 1911 endlich ist ein leichter, kleiner, schneller, 
sehr stabiler, für sportliche nnd militärische Aufklärungszwecke 
dienender Zweidecker von 30 qm Tragfläche, 9m Spannweite, 
9m Länge und 160 kg Gewicht, ohne Kraftanlage. Der Motor 
kann nach Wahl vorn oder hinten angeordnet werden. 

Das Flugzug wird geliefert: als einsitzige Maschine mit 
50 PS und als zweisitzige Maschine mit 70 PS Gnome-Motor; 
seine Form ist eine gefällige, auch besitzt es Handradsteuerung 
und elastische Verwindungsenden. Das Fahrgestell ist besonders 
widerstandsfahig. 





Die neuen Daimier-Ballon- und Flugapparatmotoren. 
| Mit Abbildungen, Fig. 415 bis 419. 


Die erste Bekanntschaft der Allgemeinheit mit dem Daimler- 
Luftmotor hängt mit den ersten Fahrten der Zeppelin-Luftschiffe 
zusammen. Zugleich mit diesen hat sich auch der Daimler-Luft- 
motor ununterbrochen weiter entwickelt und liegt die neueste 
Konstruktion in dem durch Fig. 419 veranschaulichten: 

„Daimler 240 PS Achtzylinder-Ballon-Motor 1912“ 
vor. Der neue Ballon-Motor gewährleistet, durch seine auf lang- 
jährige Erfahrung im Motorenbau gegründete Konstruktion einen 
sicheren und zuverlässigen Betrieb, umsomehr, als gleichzeitig 
alle Punkte, welche die Verwendung von Explosionsmotoren bei 
Luftschiffen hinsichtlich deren Sicherheit erfordert, berück- 
sichtigt worden sind. 

Der Motor hat acht Zylinder mit einer Bohrung von 175 mm, 
sein Hub stellt sich auf 165 mm. Die normale Leistung beträgt. 
bei 1100 Umdrehungen i. d. M. 240 PS. 

Die Zylinder sind paarweise zusammengegossen und mit 
Kühlwasserräumen versehen und zwar hat jeder Zylinder ein 
EinlaB- und zwei Auslaßventile, die in der Vertikalrichtung 
direkt über dem Kolben eingebaut sind. Die Ventile werden 
unter Zwischenschaltung von Stoßstangen und Schwinghebeln 
durch eine gemeinsame Steuerwelle betätigt, die durch ein zwischen 
den Zylinderpaaren angeordnetes Stirnräderpaar angetrieben 
wird. 

Das Gemisch bildet sich in einem mit Vorwärmung, ver- 
sehenen Mercedes-Kolbenvergaser. Ein Rückschlag der Zün- 
dung in den Vergaser kann nicht stattfinden, wodurch der Gefahr, 
welche eine nach außen schlagende Flamme bringen kann, vor- 
gebeugt ist. i | 

Die Tourenzahl wird durch einen Regler geregelt, der durch 
eine geeignete Vorrichtung so eingestellt werden kann, daß eine 
Veränderung der Tourenzahl und der Leistung in engen Grenzen 
möglich ist. Eine doppelte Hochspannungszündung mit selbst- 
tätiger Verstellung des Zündmomentes bringt das Benzin-Luft- 
gemisch zur Entflammung. 

Zum Ingangsetzen der Maschine ist eine Anlaßvorrichtung 
vorgesehen, durch die mittels der Gemischpumpe der Brennstoff 
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Fig. 415. Z. A.: Die neuen Daimler-Ballon- und Flugapparatmotoren. 


den Zylindern zugeführt wird, worauf die Zündung durch einen 
Handmagnet herbeigeführt wird. Der Auspuff wird durch wasser- 
gekühlte Auspufftöpfe geleitet. 

Die Schmierung erfolgt durch eine Frischölschmierung, unter 
dem Einfluß zweier Pumpen, die von der Steuerwelle aus an- 
getrieben werden. In die Schmierleitung sind zwischen den beiden 
äußeren: Zylinderpaaren zwei Schaugláser eingebaut, die eine 
Kontrolle über das Funktionieren ermöglichen. 
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Die Zirkulation des Kühlwassers wird durch zwei Kreisel- 
pumpen bewirkt, die so bemessen sind, daß eine ausgiebige 
Kühlung stattfindet. Auch sind in die Kühlwasserleitungen 
Thermometerstutzen eingebaut, damit an den in diese einge- 
hängten Thermometern jederzeit die Temperatur des Kühl- 
wassers abgelesen werden kann. Um jeder Möglichkeit einer 
Betriebsstörung vorzubeugen ist sogar eine Kühlung des Kolbens 
vorgesehen. Überhaupt ist die ganze Maschine mit besonderer 
Sorgfalt durchkonstruiert; die Lagerstellen und Reibungsflächen 





Fig. 416. Z. A.: Die neuen Daimler-Ballon- und Flugapparatmotoren. 


sind so reichlich bemessen, daß deren vorzeitige Abnützung auch 
bei stärkster Inanspruchnahme nicht zu befürchten, eine Be- 
triebsstörung in dieser Beziehung also nicht zu erwarten ist. 
Der Daimler-100 PS Sechszylinder-Fliegermotor, 
den Fig. 417 u. 418 zeigen, ist ebenfalls eine Konstruktion der 
Daimler-Motoren-Gesellschaft in Untertürkheim; auch er 
gewährleistet einen sicheren und zuverlässigen Betrieb. Er hat 
sechs Zylinder, deren Bohrung 120 mm beträgt, während der 
Hub sich auf 140 mm stellt. Die normale Leistung schwankt bei 
1200 bis 1250 Umdrehungen i. d. M. zwischen 95 und 100 PS. 
Die Zylinder sind paarweise zusammengegossen und mit Kühl 
wasserräumen versehen. Jeder Zylinder hat ein Einlaß- und ein 


_AuslaBventil, die schräg zu der Zylinderachse direkt über dem 


Kolben eingebaut sind. Die Ventile werden durch eine über den 
Zylindern liegende gemeinsame eingekapselte Steuerwelle be- 
tätigt, die durch Kegelräderpaare von der Kurbelwelle aus an- 
getrieben wird. Diese Anordnung gestattet das Montieren oder 
Demontieren der Steuerwelle durch Lösen bzw. Anziehen weniger 
Schrauben, was für Fliegermotoren von besonderer Wichtig- 
keit ist. 

Die Bildung des Gemisches besorgt ein mit Warmwasser- 
heizung versehener Mercedes - Doppel- Drehschieber -Vergaser. 
Eine Hochspannungszündung mit automatischer Zündmoment- 
verstellung bringt das Benzin-Luftgemisch zur Entflammung. 
Zum Ingangsetzen der Maschine ist eine Batteriezündung vor- 
gesehen, die auf dasselbe Kerzensystem arbeitet. Neuerdings 
werden die Maschinen mit zwei getrennten Zündapparaten mit 
Handzündmomentverstellung ausgeführt, von denen einer zum 
Anlassen mit Handmagnet kombiniert ist. 

Ferner ist eine Andrehkurbel vorgesehen worden. 

Die Schmierung erfolgt durch eine Zirkulationsölung mit 
Frischölzusatz durch Druckpumpen, die selbst wieder von der 
Kurbelwelle aus angetrieben werden. 

Der Umlauf des Kühlwassers wird durch eine Kreiselpumpe 
bewirkt, die so groß bemessen ist, daß das Kühlwasser 
schnell zirkuliertt, wodurch eine sehr ausgiebige Kühlung 
bewirkt wird. Kühlwasserpumpe, Zündapparat und Ölpumpe 
sind bei den älteren Maschinen in die Vertikalebene der Zylinder 
verlegt. Diese Anordnung ermöglicht einen gemeinsamen Antrieb 
der drei Apparate, welcher von der Kurbelwelle aus erfolgt. Die 
Lagerstellen und Reibungsflächen sind wie beim neuen Ballon- 
Motor so reichlich bemessen, daß deren vorzeitige Abnützung 
selbst bei stärkster Inanspruchnahme nicht zu befürchten ist. 
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Beim Daimler-70 PS Fliegermotor 1911 haben wir es | und zuverlässigen Betrieb alle Lagerstellen und Reibungsflächen 


mit einer vierzylindrigen Maschine zu tun, deren Zylinder eine 
Bohrung von 120 mm haben, während der Hub uns mit 140 mm 
angegeben wird. Die normale Leistung der Maschine beträgt 
entsprechend einer Tourenzahl von 1250 bis 1400 Umdrehungen 
in d. Min. 65 bis 70 PS. (Fig. 415 u. 416.) 

Die Zylinder sind senkrecht stehend angeordnet, paarweise 
zusammengegossen und mit Kühlwasserräumen versehen; jeder 
Zylinder ist mit einem Ein- und einem Auslaßventil ausgerüstet, 
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Fig. 417. Z. A.: Die neuen Daimler-Ballon- und Flugapparatmotoren. 


welche in der Vertikalrichtung über den Kolben eingebaut sind. 
Durch eine gemeinsame Steuerwelle wird unter Zwischenschaltung 
von Hubstangen und Schwinghebeln und einer über jedem Ventil 
angeordneten Schraubenfeder die Betätigung der Ventile bewirkt. 
Der Stirnräderantrieb der Steuerwelle ist zwischen die Zylinder- 
paare verlegt. 

Die Bildung des Gemisches erfolgt durch 
einen Mercedes-Drehschieber-Vergaser mit 
Heißwasserwärmung, der bei hoher Touren- 
zahl und Leistung einen im Verhältnis ge- 
ringen Benzinverbrauch bewirkt. Die Zün- 
dung erfolgt mittels eines elektrischen Hoch- 
spannungs-Zündapparates mit automatischer 
Zündmomentverstellung, System Eisemann, 
und bei der neuesten Ausführung wie oben 
angegeben. Um das Andrehen der Maschine 
zu erleichtern, ist eine Batteriezündung vor- 
gesehen, welche auf dasselbe Kerzensystem 
arbeitet. 

Eine sehr sparsam und doch wirksam 
' arbeitende Schmierpumpe, die im Gehäuse- 
unterteil eingebaut ist, das durch eine ent- 
sprechende Erweiterung zugleich als Ölbe- 
hälter dient, führt das Öl unter Druck den 
einzelnen Schmierstellen zu. Das überschüs- 
sige Öl sammelt sich im Ölbehälter wieder 
an und wird zu wiederholtem Kreislauf ver- 
wendet. Das verbrauchte Öl wird durch 
eine Frischölzusatzpumpe ständig ersetzt. 
Die Zirkulation des Kühlwassers wird durch eine Kreiselpumpe 
bewirkt, die direkt durch die Kurbelwelle angetrieben wird. 

Kühlwasserpumpe, Zündapparat und Ölpumpe sind, soweit 
es sich um die ersten Maschinen handelte, in die Vertikalebene 
der Zylinder verlegt, bei der neuesten Ausführung dagegen trifft 
das nicht mehr ganz zu. Erstere Anordnung ermöglicht einen 
gemeinsamen Antrieb der drei Apparate und bietet dadurch und 
durch den verringerten Luftwiderstand gegenüker der seitlichen 
Anordnung einen nicht zu unterschätzenden Vorteil. 

Trotzdem im allgemeinen bei dieser Maschine das Gewicht 


Fig. 418. 
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so reichlich bemessen, daß eine rasche Abnützung nicht zu be- 
fürchten ist. Besondere Sorvfalt ist auf die Ausführung der Dich- 
tungsstellen der Kühlwasserleitungen und der Kühlwassermäntel 
an den Zylindern gelegt worden, so daß auch in dieser Hinsicht 
eine Störung des Betriebes ausgeschlossen erscheint. — Daß die 
an dem Motor angebrachten Neuerungen durch Patente und Ge- 
brauchsmuster geschützt sind, braucht wohl nicht besonders 
hervorgehoben zu werden. 


Die „Dixi-Flugmakoren“. 
Mit Zeichnungen auf Taf. 38, Fig. 1, 2 u. 4 bis 8. 


Der Eisenacher oder Dixi-Flugmotor 
wird als Vierzylindermaschine mit Mebenein- 
anderstehenden Einzelzylindern in den Typen 
von 50, 75 und 100 PSe gebaut. Er arbeitet 
in Viertakt. Die Ventile werden von einer 
gemeinsamen Nockenwelle gesteuert und zwar 
sind die AnlaBventile am Zylinderkopfe 
hängend angeordnet. Sie werden durch Stoß- 
stangen und Schwinghebel bedient, während 
die Auspuffventile in der üblichen Weise von 
unten gesteuert werden. Beide Ventile sind 
verhältnismäßig reichlich bemessen, um eine 
schnelle Füllung und Entleerung der Zylinder 
zu ermöglichen. Ventile sowohl wie Vergaser 
sind infolge der auf verschiedenen Seiten 
liegenden Frisch- und Abgasleitung (ver- 
gleiche die Zeichnungen der Tafel) leicht zu- 
gängig. 

Für die Zylinder wurde Grauguß als Material benutzt; die 
Wassermäntel sind aus Kupferblech, Ansaugleitung, Vergaser, 
Wasserpumpen und Kurbelgehäuse aus einer Aluminiumlegierung 
gefertigt. Einlaßventil und Auslaßventil lassen sich demontieren, 
ohne daß es nötig wäre, die Zylinder abzunehmen. 
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Z. A.: Die neuen Daimler-Ballon- und Blugapparatmotoren. 


Fiir die Kolben wurde Aluminium verwandt, ein Material, 
gegen das man anfánglich, soweit es sich um Kolbenkonstruk- 
tionen handelte, sehr starkes Bedenken hatte. Die Praxis hat 
aber auch hier wie in so vielen anderen Fällen gezeigt, daß Pro- 
bieren noch immer über Studieren geht. Es bestehen tatsächlich 
keine Bedenken in der Verwendung von Aluminiumkolben. 
Naturgemäß handelt es sich hierbei nicht um reine Aluminium- 
kolben, sondern um Kolben aus einer Aluminiumlegierung, deren 
Zusammensetzung und Behandlung die Eisenacher Fahrzeug- 
Fabrik naturgemäß als Geschäftsgeheimnis betrachtet. Deren 


beileutend herabgesetzt ist, sind mit Rücksicht auf einen sicheren i Vertreterin, die Dixi-Luftfahrt- und Bootsmotoren-Ver- 
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kaufsgesellschaft m. b. H. in Berlin schreibt: ,,Wenn die 
- Legierung richtig gewählt und der Kolben richtig bearbeitet 
wird, so geben die Aluminiumkolben zu gar keinen Anständen 
Veranlassung und man hat den Vorteil, daß der Motor trotz des 
hohen Hubes nicht nur sehr weich arbeitet, sondern daß auch 
die Tourenzahl in weiten Grenzen veränderlich ist und ohne 
Gefahr hohe Tourenzahlen angewandt werden können. Bei den 
Aluminiumkolben hat sich des Weiteren auch eine merkwürdige 
Eigenschaft herausgestellt, für die bisher allerdings noch keine 
einwandfreie physikalische Erklärung gefunden wurde. Es wurden 
nämlich, trotzdem der Motor mit ziemlich reichlichem Benzin- 
zufluß läuft, bisher noch niemals Ruß- oder Koksablagerungen 
auf dem Boden bemerkt; allerdings wird ein Öl verwandt, das 
so gut wie gar keine Rückstände hinterläßt. Immerhin sind 
aber andere, ebenso hoch komprimierte Motoren mit Gußkolben, 
die unter denselben Bedingungen laufen, nicht von Ruß verschont 
geblieben. Es scheint demnach als ob das Aluminium hier be- 
sondere Eigenschaf- i 
ten zeige.‘ — 

Während die La- 
gerung der Kurbel- 
welle durchweg am 
Oberteil des Kurbel- 
gehäuses angebracht 
ist, dient das Unter- 
teil des Gehäuses nur 
als Ölkammer und 
Abschluß des Motors 
von unten. 

Die Zündung ist 
bei allen Typen eine 
Bosch-Lichtbogen- 
zündung, die sogen. 
Kerzenzündung. Bei 
den beiden stärkeren 
Typen wird außer- 
dem, damit man die 
Maschine leichter an- 
werfen kann, eine Ak- 
kumulatoren-Zündung 
damit kombiniert. 

Der Vergaser ist 
ein Original-Dixi-Kol- 
benvergaser, der eine 
sehr feine Regulierung des Luft- und Gasgemisches zuläßt, und 
infolgedessen selbst bei den 100 PS-Motoren einen ruhigen und 
gleichmäßigen Gang bei einer verhältnismäßig geringen Touren- 
zahl ermöglicht. 

Mit Rücksicht auf den Einfluß der Witterungsverhältnisse, 
denen Flugmotoren ausgesetzt sind, ist der Vergaser mit Warm- 
wasser- Vorwärmung ausgerüstet, die sich entsprechend regulieren 
läßt und dadurch die gute Funktion des Vergasers und die 
Leistungsfähigkeit des Motors, jeweils der Witterung entsprechend, 
wesentlich erhöht. 

Der Dixi-Flugmotor ist entsprechend seiner Bestimmung mit 
einer Schmierung ausgerüstet, die in bezug auf ihre Wirkungs- 
weise und ihre konstruktive Durchbildung, Zuverlässigkeit ge- 
währleistet. Die Schmierung erfolgt durch eine in der Mitte des 
Unterteils vom Motorgehäuse angebrachte Kolbenpumpe, die 
durch ein auf der Kurbelwelle montiertes Exzenter in Tätigkeit 
gesetzt wird und sich dadurch mit der Ölzufuhr stets der Touren- 
zahl des Motors zwangläufig anpaßt. Das in die Pumpe einge- 
tretene Öl wird von derselben zunächst in die Kurbelwelle ein- 
geführt, die zu diesem Zweck in ihrer ganzen Länge durchbohrt 
ist und an allen Kurbel- und Pleuellagern das Öl durch die Quer- 
bohrungen an die letzteren gelangen läßt. Von hier aus steigt 
das Öl in den ebenfalls durchbohrten Pleuelstangen hoch, schmiert 
die Kolbenbolzen und tritt schließlich durch die Bohrungen in 
den letzteren, zur Schmierung der Kolben, an die Zylinderwände. 

Ein an der Ölpumpe angebautes Reduzierventil sorgt dafür, 
daß überflüssiges Öl wieder in den Ölbehälter zurücktreten kann, 
wodurch ein ,Verölen“ oder Verrusen unmöglich gemacht ist. 
Eine einmalige Füllung des Ölbehälters reicht bei jedem der 
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einzelnen Motortypen für mehrere Stunden aus und der Führer 
der Maschine kann sich durch ein Manometer in der Nähe des 
Führersitzes jederzeit vergewissern, ob die Schmierung arbeitet 
und ob die Ölpumpe von der Zentrale aus genügend Öl nach den 
einzelnen Stellen befördert. Eine besondere Eigenschaft der 
Ölung, die aber neben ihrer sparsamen Wirkungsweise in der 
Hauptsache auf die Ausführung des ganzen Motors zurückzu- 
führen ist, läßt sich daran feststellen, daß die Maschine auch bei 
mehrstündigem Gebrauch kein Öl verliert und infolgedessen Motor, 
Flugzeug und Führer von Öl und Ruß verschont bleiben. 

Die Hauptdaten der drei Maschinen sind nachstehende: 


Lalstung in Vis ve nie Ace 50 75 100 
Bohrung des Zylinders in mm .. 100 120 140 
Kölbenhubin:mm 2... A e e % 140 170 200 
Umdrehungen in der Minute . . . 1400 1300 1200 
eecht mM KOGA. er oa 9 140 205 


(ohne Hilfseinrichtungen). 
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Z. A.: Die neuen Daimler-Ballon- und Flugapparatmotoren. 


Die Fabrikate der Deutschen Flugzeug -Werke, 
Lindenthal-Leipzig. 


Mit Zeichnungen auf Tafel 40, Fig. 1, 3 bis 6 u. 8 und Abbild., 
Fig. 420. 


Die jüngste, aber mit ihren Fabrikaten trotzdem wohl die 
erfolgreichste größere Flugzeugfabrik in Deutschland sind die 
Deutschen Flugzeug-Werke in Lindenthal bei Leipzig. 


Die genannte Fabrik baut Doppeldecker und Eindecker, von 
denen beispielsweise der Eindecker durch Oberleutnant Biers 
Flug nach dem Militärübungsplatze Döberitz und der Mars-Doppel- 
decker durch die Leistungen beim letzten großen Militärfliegen 
in Leipzig, sowie durch Ölrichs und Schirrmeisters Welt- 
rekordflüge mit 2 und 4 Passagieren am 5./7. d. Jahres, ebenfalls 
in Leipzig, bekannt geworden ist. 


a) Der Mars-Doppeldecker, Fig. 4, 5, und 8, Taf. 40. 


Der ganze Aufbau des Doppeldeckers, der, wie hier gleich 
eingeschaltet sei, inzwischen schon wieder wesentlich verbessert 
wurde, erscheint von dem Gesichtspunkte beherrscht, ein mili- 
tärisch brauchbares Flugzeug herzustellen, das die Vorzüge 
des Eindeckers mit denen des Doppeldeckers verbindet. Be- 
sonderer Wert wurde auf die leichte Zerlegbarkeit des Apparates 
gelegt. Durch eine Verspannung mit starken Stahlkabeln haben 
sich fast alle Zwischenstreben, die bei den bisherigen Systemen der 
Doppeldecker angewandt wurden, erübrigt. Die Spannschrauben 
sind so angeordnet, daß sie durch Lösung einiger Muttern frei 
werden. Hierauf können die pfeilförmig angeordneten Flügel, 
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die mit Gelenkwellen am Rumpfe befestigt sind, leicht an den 
Rumpf zurückgeschlagen werden, worauf sich das Flugzeug ohne 
weitere Demontatage sowohl auf jeder Chaussee auf eigenen 
Rädern transportieren, als auch auf jedem größeren Eisenbahn- 
Waggon unterbringen läßt. 

Neben Einfachheit und Zweckmäßigkeit wurde auch Wert 
auf konstruktive Schönheit gelegt. Als Baumaterial wurde, wo 
irgend angängig, Metall verwandt. Der Rumpf besteht aus 
einem Boot, dessen Linien so gehalten sind, daß die Luft 
überall leicht abstreichen kann. Der vorn gelagerte Motor, sowie 


der Benzinbehälter sind eingekapselt, ebenso Führer und Passagier 
durch Windhauben geschützt, der Propeller ist vorn angeordnet, 
so daß bei etwaigen Defekten irgendwelche Teile des Flugzeuges 
nicht zerstört werden können. 

Die Tragdecks bestehen aus einem widerstandsfähigen Holz- 
Die Kurve ist auf 


gerippe, welches wetterfest imprägniert ist. 
Grund der neue- 
sten Versuche 
und Erfahrun- 
gen gewählt 
worden. Das 
Höhen- und 
Seitensteuer, so- 
wie die Verwin- 
dungsklappen, 
sind in großen 
Abmessungen 
gehalten, so 
daß sıch der 
Apparat leicht 
regieren läßt 
und auch noch 
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Der Rumpf besteht aus einem Gitterträger von dreieckigem 
Querschnitt und ist in Bootsform gehalten, um möglichst wenig 
Luftwiderstand zu bieten. Die Verspannung erfolgt durch reich- 
lich stark gehaltene Stahlkabel. Das Fahrgestell besteht aus 
nahtlos gezogenen Stahlrohren und ist so stark gehalten, daß 
selbst bei sehr harter Landung eine Beschädigung nicht ein- 
treten kann. Es ruht übrigens auf vier Rädern, die nach oben 
durch Gummiringe federn, nach der Seite durch Spiralfedern 
gelagert werden. 

Die Flügel sind so konstruiert, daß sie neben großer Schnellig- 
keit auch die größtmöglichste Tragfähigkeit garantieren; sie sind 
der Vogelform ähnlich und werden durch Drahtseile nach oben 
zu einem Spannturm aus Stahlrohr und nach unten zum Fahr- 
gestell verspannt. Die Steuerzüge sind genau geführt und gleich 
den Laufrollen gesetzlich geschützt. Durch diese Rollen ıst en 
Festklemmen oder Ausspringen aus der Rolle unmöglich. Der 
gleiche Vorgang 
wird auch bei 
den Steuerzügen 
| ~. | zu den Seiten- 
S RR und Höhen- 

A steuern ` be- 
obachtet. Letz- 
tere sind ‚sehr 
groß dimensio- 
niert, wodurch 
größtmöglichste 
Lenkbarkeit des 
Flugzeuges, so- 
wohl in der Luft 
als auch auf dem 
Boden erzielt 


bei großer Wind- wird. 
stärke sich als Der Motor, 
flugfáhig er- je nach Wahl: 
weist. Zur Er- Mercedes, 
haltung der seit- N. A. G. oder 
lichen Stabili- Argus ist vorn 
tät dienen außer gelagert und di- 

der leichten rekt mit dem 
V-Form der Flü- RE Re ee ee Holzpropeller 
gel, nach oben — Chauvitre 
gebogene Klap- Fig. 420. Z. E Die Fabrikate der Deutschen Flugzeug- Werke Linda AN oder Garuda—, 
pen. verbunden. 

Die Seitensteuerung erfolgt durch einen Fufhebel. Zur Be- Die Maße des Apparates sind folgende: 

tätigung der Verwindungsklappen und des Höhensteuers dienen a O PA 16,5 m 

Handráder. Ee O Ah 3,1 m 
Das Fahrgestell ist aus Stahlrohr, leicht zerlegbar, ausgeführt Gesamttragfläche. . . ........ 30 qm 

und ruht auf vier mit Aluminiumblech verkleideten Rädern, Eege 8 e ARA AS 9 m 

die nach allen Richtungen des Raumes federn. Die Verspannung AS A Ak 550 kg 
besteht aus starken Drahtseilkabeln, von denen jedes einzelne Gewicht: flugbereit, mit einem Beobach- 

weit über 2000 kg Zerreißfestigkeit besitzt. Die Drahtseilkabel ter und Betriebsstoff fiir vier Stunden 

sind überall in Kauschen gelegt und an den Enden verspleißt. o a Se ee 850 kg. 


Alle Metallteile sind durch Verzinkung oder besonderen Spezial- 
anstrich gegen Rost geschützt. Sämtliche Holzteile sind durch 
Öl- und Firnisanstrich gegen Witterungseinflüsse unempfindlich. 
Die Spannweite der oberen Tragflächen des ersten Doppeldeckers 
beträgt 15 m, die der unteren 10,60. Beide Tragflächen sind gegen- 
einander gestaffelt. Die Tiefe des Apparates stellt sich auf 11 m, 
die der oberen Tragdecken allein auf 2,1, die der unteren auf 
1,8 m; das Gesamtgewicht des Flugzeuges in seiner ersten Form 
beträgt 560 kg, die Nutzlast 300 kg. 


Die Daten der neuen Ausführung stehen augenblicklich noch 
nicht fest. 


Das Flugzeug kennzeichnet sich durch schnelle Steigfähig- 
keit, große Geschwindigkeit und bedeutende Tragfähigkeit. 


b) Der Mars-Eindecker, Fig. 1, 3 u. 6, Taf. 40. 
Der Mars-Eindecker ist ebenfalls unter besonderer Berück- 
sichtigung seiner militärischen Verwendbarkeit konstruiert worden. 


Dabeı wurde Wert auf Festigkeit und doch leichte Zerleg- 
barkeit des Flugzeuges, ebenso auf konstruktiv gute Formen gelegt. 





Der Etrich-Eindecker, 
Militärtyp 1912. 
Mit Abbildung, Fig. 421. 


Die Etrich-Fliegerwerke in Oberaltstadt bei Trautenau 
haben einen neuen Militär-Eindecker konstruiert, der gegen- 
über der früheren normalen Konstruktion verschiedene Änderungen 
aufweist. Zunächst ist er für zwei bis drei Personen bestimmt, 
die in einem vollständig geschlossenen Rumpf (vgl. Fig. 421) 
sitzen. Die Passagiersitze befinden sich nebeneinander vor dem 
Führersitz. Alle Insassen haben vollkommen freie Aussicht und 
sind vor Witterungseinflüssen geschützt. Der vordere Teil des 
torpedoförmigen Rumpfes besteht aus Aluminiumblech, die Fenster 
aus Cellon. Der Einstieg erfolgt durch eine seitliche Tür unterhalb 
der Tragdecken. Für eventuelle Wasser-Notlandung ist oberhalb 
des Rumpfes eine nach oben sich öffnende Tür vorgesehen. 

Die Tragdecken sind freitragend auf einem starken Stahlrohr 
montiert und nur von einem Punkte aus mit dem Rumpfe ver-. 


spannt. Hierdurch soll das Einstellen erleichtert und der schäd- 
liche Luftwiderstand beseitigt werden. Die Hinterseite der Trag- 
decken ist wie bisher elastisch. Durch die Flügelform soll eine 
fast automatische Stabilität erreicht werden und die Flächenver- 
windung sich erübrigen. Nach oben und unten sind die Trag- 
decken durch sechs Seilkabel verspannt. Als Bespannungsstoff 
dient Baumwolleinen mit Emailleanstrich. 

Das Fahrgestell ist im Verhältnis zur älteren Konstruktion 
wesentlich vereinfacht worden und besitzt oben am Rumpf eine 
Abfederung. 

Zur Höhensteuerung dient eine taubenschwanzförmige elastische 
Fläche, die durch Seilzüge nach oben und unten gezogen wird. 
Die Betätigung des Höhensteuers geschieht durch Vor- und Rück- 
wärtsneigen einer Steuersiule. Auf der Steuersäule sitzt gleich- 
zeitig ein Handrad zur Verwindung der Tragdecken. 

Die Seitensteuerung erfolgt durch eine unter dem Rumpf 
angebrachte fischschwanzähnliche, in Scharnieren drehbare Fläche. 
Die Einstellung des Seitensteuers geschieht durch Fußhebel. 

Um die Fluggeschwindig- 
keit zu verändern, bezw. um 
einen schnelleren Aufstieg und 
eine sanftere Landung zu er- 
möglichen, ist der Neigungs- 
winkel der Tragdecken (der 
sog. Geschwindigkeitswechsel) 
verstellbar. Durch den Ge- 
schwindigkeitswechsel können 
sowohl die Einfallswinkel bei- 
der Tragdecken gleichzeitig 
während des Fluges, als auch 
verschieden eingestellt wer- 
den, gleichbedeutend mit einer 
Flächenverziehung für die seit- 
liche Stabilisierung. Rechts 
vom Führersitz befindet sich 
ein weiteres Handrad zur Ver- 
stellung des Einfallwinkels der 
Tragdecken. 

Zur Unterstützung des 
Schwanzes dient eine einfache 
kleine Kufe (vgl. die Abbil- 
dung). Der 60 PS-Motor ist 
Daimlerscher Bauart, hat 
vier Zylinder und seine Welle 
trägt eine Chauviére- 
Schraube. 

Am 8. Mai d. J. wurde 
mit diesem Apparat ein Flug 
von einer halben Stunde in 
ca. 500 m Höhe ausgeführt. 


Der „Harlan 100 PS-Flieger“. 
Mit Abbildung, Fig. 422. 


Zu den bekanntesten Flugzeugen gehört auch der Harlan- 
Flieger. Sein Körper ist aus Holz in Gitterkonstruktion durch- 
gebildet. Den Verbindungsstreben wurde derjenige Querschnitt 
gegeben, der, wie experimental festgestellt, den geringsten Luft- 
widerstand bietet. Die Körperform ist gesetzlich geschützt. 
Der Körper selbst ist, da er in Gitterkonstruktion ausgebildet ist, 
durchsichtig, während beisp. die französischen Eindecker mit 
ihren überzogenen Körpern dem Führer bezw. Mitflieger keine 
oder nur schlechte Aussicht nach unten gewähren und dadurch 
die Beobachtung des Feindes bzw. Besichtigung der Landungs- 
stelle auf unbekanntem Gelände erschweren, wenn nicht gar 
unmöglich machen. Holz wurde verwendet, so schreiben uns 
die Harlan-Werke G. m. b. H. in Johannisthal b. Berlin, weil 
dieses sich wegen seiner größeren Elastizität bei ungeschickten 
Landungen besser bewährt hat, als der leicht knickende und 
brechende Stahl. 

‘In Stahlrohrstützen, die an die Verbindungsstücke des 
Körpers angeschweißt sind, um das Fahrgestell zu bilden, wurden 
vier. aus Eschenholz hergestellte Fahrgestellstützen geschoben, 
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Fig. 421. Z. A.: Der Etrich-Eindecker. 


die ebenfalls auf geringen Luftwiderstand zugeschnitten wurden. ` 





Die vorderen beiden laufen schräg nach vorn, um die Stoß- 
beanspruchungen in ihrer Längsachse aufzunehmen und sind 
mittels Blattfedern an den beiden mit Stahlband armierten 
elastischen Eschenholz-Kufen befestigt. Die vorderen Enden 
der Kufen sind nach oben gebogen und schützen bei zu steiler 
Landung den Propeller. Die Blattfedern mildern dabei den bei 
ungeschickter Landung oder starken Unebenheiten des Bodens 
zu harten Stoß. Rechtwinklig zu den beiden Kufen liegt eine. 
Achse aus Stahlrohr, die an jedem Ende ein Rad mit Luftreifen 
trägt. Die Räder lassen sich auf dieser nach rechts und -links 
schieben, so daß bei einer Landung mit seitlichem Winde die 
Räder nicht von dem abgetriebenen Apparat gebrochen werden, 
sondern sich auf der Achse verschieben, bis die seitliche Federung 
die Kraft des Windes aufgenommen hat. Die Achse selbst ıst durch 
Gummiringe gefedert. Der Landungsstoß wird dementsprechend 
abgefangen: 1. durch Pneumatiks, 2. durch Gummiringe an der 
Achse, 3. durch die elastischen Kufen, 4. durch die Blattfedern 
an diesen und 5. schließlich 
noch durch abgefederte Sıtze. 

Die Flügel, die mit 
doppelseitig gummierten Äro- 
planstoff überzogen sind, 
haben eine Spannweite von 
ca. 1314 m und ca. 30 qm 
Fläche. Sie werden nach- 
träglich noch mit einer Masse 
überzogen, die einerseits den 
Stoff festigt und glättet, so- 
wie gegen Witterungseinflüsse 
nahezu unempfindlich macht, 
und andererseits die Eigen- 
schaft besitzt, ein bisher un- 
zulássiges Abwaschen des 
Stoffes zu ermóglichen. Da- 
mit an den beiden Flügel- 
enden keine schädlichen Luft- 
wirbel entstehen, sind diese 
abgerundet. Die Abrun- 
dungen geben gleichzeitig 
den Flügeln ein gefälliges 
Aussehen. 


Eine Verbesserung der 
Flügel besteht darin, daß ein 
beträchtlicher Teil derselben 
elastisch ist. Es wird da- 
durch nicht nur der aero- 
dynamische Wirkungsgrad 
verbessert, sondern auch bis 
zu einem hohen Grade die 
Querstabilität automatisch 
hergestellt. Besonders hervorzuheben ist, daß die Flügel auch 
bei ganz unebenem Boden sich für den Flug richtig einmontieren 
lassen, ohne daß es nötig wäre, deren Entfernung von der Wag- 
rechten genau abzumessen. 


Verspannt sind die Flügel mit Stahldraht, und zwar werden 
die Drähte, von denen jeder einzelne stark genug ist, um die ganze 
auf ihm ruhende Last zu tragen, zur größeren Sicherheit noch 
doppelt genommen. 


Dadurch, daß die Stabilisierungsfläche in großen Abmes- 
sungen gehalten ist und sich ganz am Ende des sehr langen 
Körpers befindet, wird eine günstige Längsstabilität erzielt, auch 
wird bei Anfängern durch die große Fläche eine ruckweise Be- 
tätigung des Höhensteuers stark gedämpft. 

Der Bedienung der Steuer ist die Tatsache zugrunde gelegt, 
daß der Flieger, um die Maschine in der Normallage zu halten, 
instinktiv versuchen wird, einen eventuell hochkommenden Teil 
der Maschine (Spitze, Schwanz, rechter oder linker Flügel) 
herunterzudrücken. Diese instinktiv gemachte Bewegung hat 
die richtige Betätigung der Steuerorgane zur Folge. Der Flieger 
hat vor sich, etwa in Brusthöhe, einen Hebel, der, unten drehbar 
gelagert, nach vorn und hinten heruntergedrückt werden kann, 
An dem Hebel sind die doppelten Steuerdrähte des Höhensteuers 
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angebracht, und zwar so, daß wenn man den Hebel des Höhen- 
steuers nach vorwärts herunterdrückt, die Flugmaschine ebenfalls 
nach vorwärts heruntergedrückt wird. Bei umgekehrter Be- 
wegung wird die Maschine umgekehrt gesteuert. 

Die seitliche Gleichgewichtslage wird zunächst im wesent- 
lichen automatisch dadurch erzielt, daß ein Teil der Flügelbreite 
elastisch gemacht worden ist. Bei sehr starken plötzlichen seitlichen 
Windstößen werden die Flügelenden verwunden. Die gleichfalls 
doppelten Verwindungsdrähte führen von den Flügeln von rechts 
und links zu einem Fußhebel, und zwar derart, daß man mit dem 
rechten Fuß den Hebel nach unten treten muß, wenn man das Flug- 
zeug rechts herunterdrücken will, und umgekehrt. Dadurch kehrt 

der Apparat 

leicht und sicher 
in die Gleichge- 
wichtslage zu- 
rück. Die seit- 
liche Steuerung 
erfolgt mittels 
ebenfalls dop- 
pelter Drähte 
durch ein Hand- 
rad, wie beim 
Automobil. Das 
Handrad dient 
zugleich als Griff 
für den zuerst 
beschriebenen 

Hebel. Es ist, 
so bemerken die 
H. W., „absicht- 
lich vermieden 
worden, alle 

Steuerungen in 
einen nach allen 
Richtungen be- 
weglichen Hebel 
zu legen, da 

dadurch er- 

wiesenermaßen- 
Falschsteuerun- 
gen erfolgen‘. 
Flieger noch zwei Stellhebel zur Regulierung der Zündung und 
des Vergasers vor sich. Rechtsvorwärts vom Führer ist ein 
Tourenmesser angebracht, an dem der Gang des Motors kon- 
trolliert werden kann. 

Auf Wunsch des Bestellers wird eine doppelte Steuerung 
eingebaut, eine vor dem Führer und eine vor dem Mitflieger. 
Letzterer kann dadurch, daß er die Steuerung lose in der Hand 
hält, und sich auf diese Weise die Hände durch einen Lehrer, 
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Fig. 422. 





mit dessen Steuerung die seine gekuppelt ist, führen läßt, auf 
die denkbar leichteste Art die Führung erlernen. Auch können 
sich zwei geübte Führer auf diese Weise in der Steuerung ab- 
wechseln. 

Seine Vorwärtsbewegung erhält das Flugzeug durch eine 
zweiflügelige Holzschraube von 2,70 m Durchmesser; sie sitzt 
unmittelbar auf der Welle eines Argus-Motors, der im vordersten 
Teile des Körpers aufgestellt ist. Die Übertragung durch Kette 
wurde vermieden, da Brüche von Ketten leider nicht zu den 





Z. A.: Der „Harlan 100 PS-Flieger“. 


Seltenheiten gehören. Der Propeller sitzt beim Harlan-Flugzeug 
vorn. Diese Anordnung hat den Vorteil, daß, wenn der Propeller 
einmal auseinandersplittert nur die Kufenspitzen, die ja aber 
nur zum Schutze des Propellers vorhanden sind, berührt werden. 
Das Auseinandersplittern des Propellers bedeutet hier also keine 
Gefahr für die Insassen. 

Der Argus-Motor leistet ca. 100 PS und bietet dadurch, daß 
die vier Zylinder hintereinander angeordnet sind, nur einen ge- 
ringen Luftwiderstand. Als Zündung dient die Mea-Magnet- 
Zündung. Die ausbalanzierte Kurbelwelle, die zur Aufnahme 
des axialen Druckes der Luftschraube mit Druckkugellagern 


| ausgerüstet ist, wird, da sie aus Chrom-Nickelstahl besteht, hohl 


gebohrt. — Die 

e ` Pleuelstangen 
' 7 sind aus Chrom- 
| Nickelstahl mit 

D I-förmigem 
e Querschnitt her- 

gestellt und 
haben deswegen 
nur ein geringes 
Gewicht. Der 
Vergaser regu- 
liert sich auto- 
matisch. DerMa- 
terialverbrauch 
des 100 HP Ar- 
gus-Motorsstellt 

sich bei der 
Höchstleistung 
von ca. 102 bis 
106 HP aufrund 
21,5 kg Benzin 
und 3 bis 4 1 Ol 
in der Stunde. 
Die Sitz für 
Flieger und Mit- 
flieger sind im 
Apparat Hinter 
dem Motor an- 
geordnet. Hier- 


Außer den eigentlichen Steuerhebeln hat der | durch wird vermieden, daß letzterer im Falle eines Sturzes auf 


die Insassen stürzt und diese mit seinem Gewicht zermalmt. 

Die Geschwindigkeit des Apparates folgt aus der Tatsache, 
daß bei einem Überlandflug von Dresden nach Chemnitz, trotz 
Umweges, den der Flieger beschrieb, ein Tempo von 130 km er- 
reicht wurde. 

Der Apparat hob neben einem ca. 90 kg schweren Flieger 
vier erwachsene Passagiere und trug außerdem Betriebsstoff für 
zwei Stunden. 





Fig. 425. 
Fig. 423 bis 426. Z. A.: Ein deutscher Rotationsmotor für Flugzeuge. 


Ein deutscher Rotationsmotor für Flugzeuge. 
Mit Abbildungen, Fig. 423 bis 428. 


Unter der Bezeichnung ,,Stahlherz* bringt die durch ihre 
Pumpen bekannte Firma Otto Schwade & Co. in Erfurt eine 
neue Betriebsmaschine für Flugzeuge auf den Markt. Diese 
basiert in ihrer Konstruktion auf dem bekannten Prinzip, durch 
Rotation zweier Systeme um zwei verschiedene Achsen wechsel- 
weise ein Vakuum und eine Verdichtung zu erzeugen, ähnlich 
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wie bei den Rotationspumpen. — Fig. 428 zeigt den 50 PS- 
Motor in der Ansicht ohne die Luftschraube. Wie man sieht, 
hat derselbe sieben strahlenförmig angeordnete Zylinder von je 
110 mm Bohrung. Der gemeinsame Kolbenhub stellt sich auf 
120 mm. Technisch ist der Motor eine Viertaktmaschine. 

Das Kurbelgehäuse (Fig. 427) ist aus einem Chromnickel- 
stahlringe gefertigt und besitzt beim 50 PS Motor sieben Öffnungen 
für ebensoviele Zylinder von 110 mm Bohrung. Die Zylinder 
werden derart an dem Kurbelgehäuse befestigt, daß eine schnelle 
Montage und Demontage des einzelnen Zylinders möglich ist, 
ohne daß man dabei einen anderen Teil des Gehäuses zu öffnen 
hätte. Eine derartige Befestigungsweise ist besonders für Militär- 
piloten von Vorteil, auch gibt sie bei Notlandungen dem Piloten 
die Möglichkeit, sich innerhalb weniger Minuten von der Be- 
schaffenheit der Zylinder und Kolbenringe zu überzeugen, solche 
evtl. auszuwechseln, ohne den Motor von dem Apparat herunter- 
zunehmen. 

Die selbsttätige Saugventilvorrichtung ist, wie die Zylinder- 
befestigung, sehr einfach; sie sitzt im Kolben eines jeden Zylinders 
und wirkt selbsttätig, indem sie sich bei dem im Zylinder während 
der ersten halben Umdrehung entstehenden Vakuum selbsttätig 

öffnet und Frischgas ein- 

läßt. Nach Vollendung der 
ersten halben Umdrehung 
° schließt sie sich wieder 
selbsttätig und bleibt wäh- 
rend der drei folgenden Peri- 
oden, der Kompression, der 

Arbeitsperiode und dem Aus- 

puff, geschlossen. 

Die Ventile des Motors 

(vgl. Fig. 424) haben nach 
einer Mitteilung der Firma 
Schwade nur vier Teile. Wei- 
ter sind bei diesem Motor 
auch die beim Öffnen und 
Schließen des Ventiles auf 
tretenden Zentrifugalkräfte 
derart ausgeglichen, daß sie 
nicht schädlich wirken. 

Fig. 425 zeigt das Saug- 
ventil in geöffnetem Zu- 
stande. 

Das Auspuffventil ist 
durch eine Vorrichtung 
zwangläufig gesteuert, der 

Schluß dagegen erfolgt 
selbsttätig durch Feder- 
kraft, wie bei den meisten 
Automobil-Ventilmotoren. 
MT Das Ventil läßt sich jedoch 
nur dann einsetzen und wieder ausheben, wenn der Kolben 
aus dem Zylinder entfernt ist. Diese Konstruktionsweise hat 
den Vorteil, daß der Pilot unbedingt verpflichtet ist, den Kolben 
und Dichtungsring nachzusehen, sobald er das Auspuffventil 
nachschleifen oder auswechseln will. 

Der Zylinderkopf (Fig. 423) enthält den Steuerbock des Aus- 
puffventiles, sowie den Sitz der Zündkerzen, welche Teile sämt- 
lich aus einem Stück herausgearbeitet sind. Es fällt also hier das 
Einschrauben des Sitzes für das Auspuffventil, das bei den älteren 
Motoren bekanntlich erforderlich ist, fort. Dieses Einschrauben 
hat zudem noch den Nachteil, daß eine sehr gute Asbestdichtung 
erforderlich ist. Außerdem besteht der Übelstand, daß die Dreh- 
punkte der Steuerhebel ihre Lage beim Festspannen des Sitzes 
verändern, so daß man die Steuerung des Auspuffventiles zeit- 
weise nachregulieren muß. Bei dem vorliegenden Motor erübrigt 
sich diese Arbeit. 

Fig. 426 zeigt den Steuerkasten der Auspuffventile. 

Die Dichtungsringe der Kolben haben eine [-Form und 
sind durch eine besondere Anordnung gegen die Einwirkung der 
heißen Explosionsgase gesichert. Ebenso sind sie dem Einfluß 
des hohen Druckes bei der Explosion nicht ausgesetzt. Es besteht 
‚hier also auch nicht die Gefahr, daß der Explosionsdruck, der 








Fig. 427 u. 428. Z. A.: Ein deutscher 
Rotationsmotor für Flugzeuge. 
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háufig zur selbsttátigen Anpressung des Kolbenringes benutzt 
wird, die Kolbenringe vorzeitig zerstört. Beim vorliegenden 
Motor wirkt die Dichtung nur durch die Federkraft, der Druck 
der Explosion kann die Kolbenringe nie an die Zylinderwände 
pressen. 

Die Zündung erfolgt durch einen Hochspannungsmagneten, 
der direkt von der Motorwelle aus durch ein Zahnrad angetrie- 
ben wird. Zur 
Schmierung ist 
eine rotierende 
oder eine Kol- 
benpumpe vor- 

handen, die 
sämtliche Teile 
zwangläufig 

schmiert. 

Die Ma- 
schine wird für 
Leistungen von 
50 und 70 PS 
mit 7 Zylindern 
und für solche 
von 100 und 
140 PS mit 14 
Zylindern aus- 
geführt, sie läßt sich sowohl in Eindecker als auch in Mehr- 
decker einbauen. Im übrigen gehört sie zur Gruppe der ,,luft- 
gekühlten‘‘ Explosionsmaschinen. | 








Fig. 429. Z. A.: Der Aviatik-Ein- und Doppel- 


decker. 


Der Aviatik-Ein- und Doppeldecker. 
Mit Abbildungen, Fig. 429 bis 434. 


Gelegentlich des ,Schwaben-Fluges* machte man die Erfahrung, 
daß ein Flugzeug, dessen Namen damals nur Eingeweihten bekannt 
war, sich plötzlich als der schnellste der in Deutschland gebauten 
Flugapparate entpuppte. Es war das der ,,Aviatik-Eindecker“. 

Wie Fig. 432 erkennen läßt, gleicht dieses Flugzeug einer 
großen Libelle, deren dicker Kopf durch den Motor dargestellt wird. 

Die Praxis hat gezeigt, daß das Flugzeug verhältnismäßig 
leicht zu bedienen und zur Bedienung selbst nur geringe Erfahrung 
erforderlich ist. Auch 
dieTragfihigkeit ist eine 
außergewöhnlich große, 
wie s. Z. die Passagier- 
fahrt eines mit fünf 
Personen besetzten 
Aviatik-Eindeckers er- 
wiesen hat. 

Der Körper des 
Aviatik - Eindeckers 
zeigt die schlanke Form 
eines Motorbootes. Wie 
bei einem Vogel ist der 
Rumpf abgerundet, so 
daß der Widerstand, 
den er der Luft bie- 
tet, der denkbar ge- 
ringste ist. Der Motor 
mit dem unmittelbar 
daran montierten Pro- 
peller ist am Kopfe des 
Rumpfes gelagert und 
kann in der kürzesten 
Zeit auf- und abmon- 

tiert werden. 

Als Material für den Körper sind spezifisch sehr leichte Hölzer 
mit langen Fasern und dementsprechend ziiher Beschaffenheit, wie 
sie sich im Eschen-, bezl. Zedernholz, und der schwedischen Tanne 
darbieten, benutzt worden. Die Verbindung der einzelnen Hölzer 
untereinander erfolgt durch Verschrauben und Vernieten; wir haben 
es hier eben mit einem Tragkörper von geringem Gewicht bei 
hoher Festigkeit zu tun. 

Die Tragdecken sind ebenfalls eigenartig und wie die Auto- 
mobil- und Ayiatik-A.-G. in Mülhausen-Burzweiler angibt, 





Fig. 430. Z. A.: Der Aviatik-Ein- und 
Doppeldecker. | 
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erst durch langwierige Versuche in ihrer Form festgestellt. Sie 
haben sich bisher als ebenso stabil wie tragfühig erwiesen. Das 
Gerippe aus Holz ist durch starke Querträger und Drahtspannungen 
versteift. Überzogen sind die Tragdecken mit Aroplanstoff und 
zwar je nach Wunsch in gummierter oder gefirnister Ausführung. 
Letztere Art bietet gegenüber der ersten den Vorteil, daß so die 
Einwirkungen des Temperaturwechsels in hohem Grade verringert 
werden; der Stoff an sich wird nie schlapp und bietet außerdem 
eine vollständig glatte Fläche dar, wodurch die Vorwärtsbewegung 
‚erleichtert wird. Unten sind 
die Tragdecken am Fahrgestell 

durch ein an verschiedenen 

Stellen doppelt geführtes Stahl- 

kabel versteift, während die 

ahere Verspannung durch ein 

auf dem Rumpfe angebrachtes, We 
aus Stahlrohren gefertigtes Drei- 

eckgestell erfolgte. 

Die Stabilität in der Längs- 
richtung wird durch zwei drei- 
eckige am Ende des Rumpfes 
befestigte horizontale Schwanz- 
fliichen erhöht. Die Stabilität 
der Flugrichtnng dagegen wird 
durch zwei vertikale Flächen 
erzielt, von denen die eine unter der anderen über dem Körper 
befestigt ist. Die seitliche Stabilität wird durch sog. Flächen- 
verbindungen erreicht. 

Die Steuerung umfaßt zunächst das Höhensteuer. Es ist das 
eine horizontale, sich um ihre eigene Achse drehende Fläche, die 
am Querträger des Schwanzes angebracht ist. Die beiden Seiten- 
steuer sind über und unter dem Höhensteuer befestigt und weisen 
die Form eines Parallelogrammes auf. 

Für die Bedienung der Steuer wurde in erster Linie ein ein- 
facher und leicht zu handhabender Mechanismus gewählt, der den 
Piloten in die Lage 
versetzt, den Appa- 
rat ohne besondere 
Kraftanstrengung 
zu steuern. Der 
Mechanismus ist so 
einfach, daß man 
dreist behaupten 
darf, der Pilot führe 
die verschiedenen 

Bewegungen in- 

stinktiv aus! 

Unmittelbar vor 

dem Fiibrersitz be- 
findet sich das 

Steuerrad mit Ka- 
bel, welches in Ku- 
geln gelagert ist. 
Durch Vor- und 
Rückwärtsbewegen 
wird das Höhen- 
steuer betätigt, 

während Links- und 
Rechtsdrehungen 

die Flächenverwin- 
dungen herstellen. 
Um die Steuerung 
möglichst zu ver- 
einfachen und nicht 
allein auf das Hand- 
rad zu konzentrie- 
ren, verfügt der Führer noch über einen Fußhebel. Dieser be- 
tätigt die Seitensteuerung und wird durch den Fuß des Führers 
selbst bedient. 

Sämtliche Leitungen der Steuerung sind doppelt vorhanden. 

Das Fahrgestell ist schließlich auch vom Standpunkte der 
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Z. A.: Der Aviatik-Ein- und Doppeldecker. 





Fig. 432. Z. A.: Der Aviatik-Etin- und Doppeldecker. 


kufen befestigt sind. Diese, zwei an der Zahl, sind weit nach 
vorn geführt, um den Propeller, wenn die Landung steil erfolgt, 
zu schützen. Die Streben, welche die Verbindung der Landungs- 
kufen mit dem Rumpfe herstellen, sind bei dem Eindecker normaler 
Bauart aus Eschenholz gefertigt, bei dem leichten Renntyp dagegen 
bestehen sie aus Stahlrohren oder hohlem Holz. 

Die Steuerorgane werden durch den Sporn geschützt, der 
mittels eines Federringes am Schwanzteile des Rumpfes befestigt 
ist. Gegebenen Falles kann der Eindecker sogar noch mit einer 
Bremse versehen werden, die es 
ermöglicht,den Apparatauf einer 
kurzen Anlaufbabn zum Stehen 
zu bringen. 

Die Hauptdaten der Ma- 
schine sind folgende: 
Länge der Maschine . 
Breite der Maschine, 

Renntypus . . . 12,5, 
Breite der Maschine, 
Motortypus . . 140, 
Tragflächen, Renntypus 25,0 qm 
| »  Motortypus 30,0 , 
WS Fertiggewicht ohne Be- 

lastung, Renntypus, 
and. A 
Fertiggewicht ohne Belastung, Motortypus, rund 


Kühlung: Wasserkühlung durch Aluminiumkühler. 


Sitze: ein Führer- und ein Passagiersitz; letzterer vor dem 
Fiibrersitz, daher größter Beobachtungskreis ! 


Motor: 70, 100 und 150 PS. 


Der Aviatik-Flugmotor,der durch die Fig. 429, 430, 433 
u. 434 veranschaulicht wird, ist zweizylindrig. Je zwei Zylinder sind 
in einem Stück gegossen, desgleichen ihre Wassermäntel. Ein- und 
Auslaßventil sind gesteuert und werden durch Stößel von einer im 
Kugelgehäuse seit- 
lich in Kugellagern 
rotierendenNocken- 
welle betätigt. Das 
Kurbelgehäuse be- 
steht aus Alumi- 
niumguß und zer- 
fällt in Ober- und 
Unterteil Das Un- 
terteil hat vier 
Tragarme, um den 
Motor unmittelbar 
injedes Flugmaschi- 
nengestell einbauen 
zu können. Die 
Kurbelwelle ist mit 
‚Rücksicht auf den 
Zweck vollkommen 
ausbalanciert und 
ruhtin Kugellagern; 
sie wurde aus 
Chromnickelstahl 
herausgearbeitet 
und bei reichlicher 
Bemessung der 
Länge nach durch- 
Die Pleuel- 





9,5 m 





4,50kg 
4,90 , 


— 


| bohrt. 
== stangen sind gleich- 


falls aus Chrom- 
nickelstahl herge- 
stellt und haben 
dementsprechend bei geringem Gewicht eine hohe Widerstands- 
fähigkeit. Die Antriebsräder für die Steuerung sind aus vollen 
Stahlscheiben herausgearbeitet und befinden sich an der Vorderseite 
des Motors. An der hinteren, der Antriebsseite des Motors ist 
die Propellernabe auf das Ende der Kurbelwelle aufgesetzt. Sie 


trägt eine Flansche, an die der eigentliche Propeller unmittelbar 
festgemacht werden kann. 

Zur Aufnahme der achsialen Druck- resp. Zugbeanspruchungen 
der Luftschraube dienen entsprechend ausgebildete Kugellager der 
Kurbelwelle. Das mit den Einlaßkanälen verbundene Ansaugrohr 


Haltbarkeit noch von Interesse; es ruht auf vier Gummirädern, 
die auf einer einzigen, durchgehenden Achse montiert sind. Um 
zu verhindern, daß die Achse sich biegt, hat man sie durch Draht- 
verspannungen geschützt. Im übrigen lagert die Achse in Holz- 
spulen, die durch Gummiringe gut gefedert und auf den Landungs- 


kr 
is 


me ES it 





Die Hauptdaten der drei Motortypen sind nachstehende: 
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| 70 PS | 100 PS | 150 PS 


Bohrung . Ze > är EEE S 





124: 7140" | 165 


E ME A Ae 
Tourenzahl in der Minute . ee et E ia — 
Zug- resp. Druckkraft . kg | Pla l310 = 


Gewicht, einschließlich Magnet, Wasserpumpe, | | 
Vergaser, Kerzen und Röhren . kg 135 | 152 | — 

Benzinverbrauch in der Stunde . . . . kg, 16 

Ölverbrauch in der Stunde . . . . . kgl 15 | 2 


Ziindung: Bosch-Zweifunkenapparat. 








des Vergasers en- 
det in der Stößel- 
kammer für das 
explosible Ge- 
misch. An der 
Kammer ist der 
Vergaser be- 
festigt, der sich 
dem in verschie- 
denen Höhen 
wechselnden 
Luftströmungen 
selbsttätig an- 
paßt. Die Zün- 
dung erfolgt 
durch einen Hoch- 
spannungs-Zünd- 
apparat System 
Bosch mit ein- 
facher und dop- 
pelter Zündung. 
Die Schmierung 
erfolgt selbst- 
tätig von einem 
Ölbehälter aus 
durch einen re- 
gulierbaren zwei- 
stelligen Tropf- 
apparat, der das 
Öl in die untere 
Kammer am Kur- 
belgehäuse leitet. 


Der Aviatik-Doppeldecker hat seine Brauchbarkeit seiner- 
zeit bei dem Dauerflug Jeannins, ebenso im ,Sachsenrundflug”, 
sowie beim ,Uberharzflug* erwiesen. 

Zwei übereinander angeordnete gewölbte Flächen, deren obere 
länger ist wie die untere, bilden die Hauptzelle. Dadurch, daß 
das Schwergewicht auf die untere kürzere Tragfläche konzentriert 
wird, soll der Gefahr, daß sich die Maschine überschlägt, mehr 
als bisher vorgebeugt sein. Außerdem verleiht diese Formgebung 
dem Fluge an sich eine größere Stabilität. Die vorstehenden 
seitlichen Enden der oberen Tragfliche lassen sich mittels Schar- 
nieren umklappen, wodurch der Transport der Maschine er- 
leichtert wird. 

Zur Herstellung der Tragflächen wird genau wie beim Ein- 
decker Eschen- bezl. schwedisches Tannenholz benutzt. Die Längs- 
balken sind in der Mitte zur Vergrößerung ihrer Widerstands- 
fähigkeit mit Aluminiumleisten verkleidet. Die doppelten Quer- 
leisten sind vorn zugespitzt, um die Luft besser zu durchschneiden. 
Die Abdeckung erfolgt mit Aroplanstoff. 

Die Streben bestehen ebenfalls aus Eschenholz; sie sind an 
den Enden in eine Muffe eingepaßt und durch Drahtverspannungen 
versteift. Die Hauptzelle umfaßt die maschinelle Anordnung, den 
sog. Körper, in dem Motor, Kühler, Behälter, Steuerorgane, Piloten- 
und Passagiersitz sich befinden. Die Sitze werden hinter- und 
auch nebeneinander angeordnet, und zwar wählt man die letzte 
Anordnung hauptsächlich für Apparate mit Doppelsteuerung, bei 
denen die Insassen abwechselnd die Steuerung ergreifen sollen. 
Das sind also besonders die Schul- oder Lernmaschinen Die 
Sitze sind durch eine konische Windhaube gegen allzugroße Wind- 
strömungen geschützt, ohne daß dadurch die Aussicht der Insassen 
des Flugzeuges irgendwie verringert wird. 

Vor der Hauptzelle ist das Höhensteuer, bestehend aus einer 
kleinen Fläche, angebracht. Die Verbindung mit der Hauptzelle 


Fig. 433. Z. A.: Der Aviatik-Ein- und Doppel- 
decker. 
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wird durch vier Ausleger hergestellt. Ein zweites Höhensteuer 
liegt an der hinteren Schwanzzelle. Die Seiten-Stabilität wird 
durch die zu beiden Seiten der Tragflächen angebrachten Hilfs- 
flügel erreicht. 

Von der Hauptzelle gehen dann weiter Streben aus, die zur 
Verbindung der ersten mit der sogenannten Schwanzzelle dienen. 
Letztere besteht aus zwei untereinander angeordneten Flächen, die 
dieselbe Wölbung wie die großen Tragflächen aufweisen. Zum 
Durchfliegen von Kurven dienen die am Schwanzgestell befestigten 
Seitensteuer. 

Das Fahrgestell ist ungewöhnlich stark versteift und gut ge- 
federt. Es ruht auf vier Gummirädern, die auf durchgehenden 
Achsen sitzen. Die Befestigung der Achsen an den Kurven erfolgt 
durch Sandows. 

Jeder Doppeldecker ist des weiteren mit zwei Bremsen ver- 
sehen, um ibn schnell zum Stehen zu bringen. Die Steuerung 
erfolgt durch Hebel. Ein Handhebel betätigt, indem er vorwärts 
und rückwärts bewegt wird, das Höhensteuer; durch Rechts- und 
Linksverstellung desselben Hebels wird die Verbindung bewirkt. 
Daneben verfügt der Führer über einen Fußhebel zum Verstellen 
des hinteren Steuers. 


Die Hauptdaten des Doppeldeckers sind die folgenden: 
| Militär- 























| oder Schultyp SE 
Länge der Maschine . . a sn ae ste | 11,92 11,26 
Breite der Maschine se mi m 16,20 12,80 
Breite mit heruntergeklapptem Seitenende m | 11,00 7,00 
Höheider Maschine. "eech Ae a 3,25 3,25 
Cail CS re ao ge Me ie N 62,2 50,2 
Gewicht CBs. 10 la, Gay tere Sy Ee AO 360,0 
Propeller: Nußbaumholz, zweiflügelig, der jeweiligen Stärke des Motors 

angepaßt. 


Kühlung: durch Wasser mittels Aluminiumkühlers. 
Motor: wie beim Eindecker eingerichtet mit Leistung von 70, 100, 150 PS. 


Der Schraubenwellenantrieb P. 242643 für das 
Schütte-Luftschiff. 
Mit Abbildung, Fig. 435. 


Nach der erfolgreichen Fernfahrt des neuen Schütte-Lanz 
Luftschiffes am 23. Juli d. J. von Mannheim nach Gotha, womit 
das Luftschiff in die Reihe der praktisch erprobten eingetreten 
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Fig. 434. Z. A.: Der Aviatik-Ein- und Doppeldecker. 


ist, dürfte für viele das an Prof. Joh. Schütte zu Anfang dieses 
Jahres erteilte P. 242643 Interesse haben*). 


*) Wenn auch bei dieser Fahrt nur eine mittlere Geschwindigkeit 
von ~ 48 km gegenüber den 80 km die Z. III bei seiner Probefahrt 
und den 90 km, welche von der „Viktoria Luise* und „Hansa“ erreicht 
wurden, so ist damit doch die praktische Verwendbarkeit des neuen 
Luftschifftypes erwiesen; die durchfahrene Strecke betrug SE 


Das Patent betrifft ein Luftschiff mit zwei beim ,,Vor- 
wärtsgang‘ direktangetriebenen, umsteuerbaren Fahrt- 
schraubenwellen. 

Prof. Schütte bemerkt in seiner Beschreibung: ‚Bei Luft- 
schiffen mit mehreren Motoren ist es notwendig, die Motoren 
derart mit den Schrauben zu verbinden, daß beim Versagen des 
einen Motors der andere die gesamte Arbeit allein verrichten 
kann. Ferner ist es erwünscht, daß die Schrauben in beiden 
Richtungen umlaufen können, oder auch eine Schraube in der 
anderen umlaufen kann. Endlich ist dafür Sorge zu tragen, 
daß die Schrauben mit gleicher Geschwindigkeit laufen. 





Fig. 435. 
Luftschiff. 


Wihrend es bereits bekannt geworden ist, zwischen Motor 
und Schrauben zur Änderung der Umlaufrichtung derselben 
ausrückbare Kegelradgetriebe anzuordnen, werden gemäß der 
Neukonstruktion zur gleichzeitigen Lösung aller oben ange- 
sebenen Aufgaben die beiden Motorwellen mit je zwei durch eine 
Kupplung getrennten Festscheiben ausgerüstet, die wechsel- 
seitig durch je einen offenen und gekreuzten Riemen mit auf einer 


dritten Welle angeordneten Los- und Fest- S 
scheiben bedarfsweise gekuppelt werden Si 
können. 


Die Abbildung Fg. 435 gibt in Skz. 1 
eine Ansicht von oben auf die Gondel, wäh- 
rend der darüber befindliche Ballon punktiert 
angegeben ist! Skz. 2 stellt die Einrichtung 
in größerem Maßstabe dar. 

In der verhältnismäßig langen Gondel, 
die mit dem Körper des Luftschiffes starr 
verbunden ist, sind zwei Motoren m,, m, an- 
geordnet, und zwar möglichst weit in der 
Längsrichtung des Schiffes gegeneinander ver- 
schoben. Diese beiden Motoren sind durch 
feste Seilscheiben 1, 2, 3, 4 mit offenem und 
vekreaztem Riemen untereinander verbunden, 
so daß die Motoren, welche entgegengesetzte 
Drehrichtung haben, mit gleicher Geschwindig- 
keit laufen. Dadurch werden auch die Fahrt- 
schrauben p stets gleich schnell laufen. Da 
es nun wünschenswert ist, daß diese Fahrt- 
schrauben, um das Luftschiff aus der Fahrt 
zum Stehen zu bringen, rückwärts schlagen können, so ist in der 
Gondel zwischen den beiden Motorwellen w, und w, eine dritte 
Welle w, parallel geführt. Auf dieser dritten Welle sitzen die 
Festscheiben 2, 3,8 und 9 und die Losscheiben 7, 6, 11 und 12. 

Sollen jetzt die Luftschrauben rückwärts laufen, so werden 
die beiden Kupplungen k, und k, gelöst und sowohl der gekreuzte 
Riemen der Festscheibe 5 als auch der offene Riemen der Fest- 
scheibe 10 von den Losscheiben 6 und 7 auf die Festscheiben 8 
und 9 der Mittelwelle wz veriickt, der offene Riemen der Fest- 
scheibe 1 und der gekreuzte Riemen der Festscheibe 4 dagegen 
verbleiben auf der Festscheibe 2, 3. 

Soll die eine Schraube rückwärts und die andere Schraube 
vorwärts arbeiten, so wird die Kupplung k, gelöst und der offene 
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Z. A.: Der Schraubenwellenantrieb P. 242643 für das Schütte- 
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‘ Riemen von der Festscheibe 1 der Welle w, auf die Losscheibe 11 


gelegt, während der gekreuzte Riemen der Festscheibe 5 auf die 
Festscheibe 8, und der offene Riemen der Festscheibe 10 auf die 
Festscheibe 9 geschoben wird. AuBerdem sind die Kupplungen k, 
und k, so angeordnet, daB beim Versagen des einen Motors stets 
der andere Motor die gesamte Arbeit übernehmen kann. 

Versagt der Motor m, und sollen beide Wellen w, und w, 
z. B. rechtsherum gedreht werden, so wird die Kupplung k, gelöst 
und der offene Riemen von der Losscheibe 7 auf die Festscheibe 9, 
der gekreuzte Riemen von der Losscheibe 6 auf die Festscheibe 8 
und der offene Riemen von der Festscheibe 3 auf die Losscheibe 11 
geschoben. . 

Versagt der Motor m, und sollen beide Wellen w, 
und w, z. B. linksherum gedreht werden, so wird die 
Kupplung k, gelöst und der gekreuzte Riemen von der 
Losscheibe 6 auf die Festscheibe 8, der offene Riemen 
der Losscheibe 7 auf die Festscheibe 9 und der gekreuzte 
Riemen von der Festscheibe 2 auf die Losscheibe 2 auf 
die Losscheibe 12 geschoben.‘ 


Ein ventilloser Explosionsmotor für Flugzeuge. 


Mit Zeichnungen auf Tafel 40, Fig. 2, 7, 9 u. 10 
und Abb., Fig. 436. 


Auf der letzten Flugausstellung zu Wien erregte ein 
in verschiedenen Ausführungen ausgestellter Flugzeug- 
motor besonderes Interesse. Hauptsächlich aus dem 
unde, weil die Firma, die den Motor baut, für ihn 
die Priorität des ersten ventillosen Flugzeug- 
motors in Anspruch nimmt. Es liegt keine Veran- 
lassung vor zu untersuchen, ob dieser Anspruch tatsächlich voll 
zu Recht besteht, dagegen ist festzustellen, daß der Motor 
konstruktiv manches neue bietet. So sind die Zylinder unter 
dem Kurbelgehäuse nach unten hängend angeordnet, die Kurbel 
dagegen lagert oben. Weiter sind die Zylinder aus sog. Feinkorn- 
Spezialzylindereisen hergestellt. Ebenso lagern in nur einer 
Wasserkammer vier Zylinder zusammen mit den zugehörigen 





Fig. 436. Z. A.: Ein ventilloser Explosionsmotor für Flugzeuge. 


Stenerzylindern. In jedem der vier Steuerzylinder bewegt sich 
mit nur 19 mm Hub ein einfacher mit elastischen Ringen ver- 
sehener Kolbenschieber. Dieser gibt den Schlitz, der allemal zwei 
nebeneinander gelagerte Zylinder verbindet, abwechselnd frei 
resp. sperrt ihn ab. 

Zum Ansaugen und Auspuffen ist nur ein Kanal vorhanden; 
desgleichen auch nur ein Schieber zum zwangläufigen Steuern 
des Viertaktes mit einen Nocken von nur 6,18 mm Hub; dadurch 
werden die Steuerungsorgane so betätigt, daß: 

einmal die Ansaugperiode während des ganzen Hubes + 10" , 
für Nachfüllung dauert, 

weiter der "Steuerschieher und überhaupt der ganze Steuer- 
mechanismus während der Verdichtungs- und Arbeitsperiode 
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stillgesetzt erscheinen, und endlich der Auspuff mit ent- 
sprechender Voreilung langsam geöffnet wird. 

Die Voreilung ist dabei so angenommen, daß der Auspuff, 
wenn der Kolben am unteren toten Punkt ankommt, schon ganz 
geöffnet ist, und bis 10 mm über dem oberen toten Punkt offen 
bleibt. Dadurch sind die Ansaug- und Auspuffwiderstände auf 
ein Mindestmaß reduziert und andererseits wird die Höchst- 
leistung durch die Wahl größerer Querschnitte gewährleistet. 

Bemerkenswert ist weiter, daß der Motor Rohrleitungen 
irgendwelcher Art nicht hat, und daß Zündapparat und Wasser- 
pumpe gemeinsam durch geräuschlos laufende Zahnketten an- 
getrieben werden. Endlich aber laufen sämtliche Lager, die 
Kurbelwelle und Nockenwelle in doppelreihigen Kugellagern. 

Von den Abbildungen auf der Tafel stellen die Fig. 2 und 7 
die Maschinerie eines gepanzerten Militäreindeckers mit ven- 
tillosem Motor und untenliegenden Zylindern dar. Die 
Fig. 9 und 10 sowie Abbildung Fig. 436 geben demgegenüber die 
Maschinerie eines normalen Eindeckers, Modell 1912, mit einem, 
wie bisher üblich, eingebautem Motor wieder. 

Vergleicht man die Fig. 2 und 7 mit denen 9 und 10, sowie 
Fig. 436, so erkennt man sofort den Wert der von I. Schnee- 
weis & Cie., Fahrzeugmotoren- 
fabrik, Kommanditgesellschaft in 
München 46, eingeführten Neu- 
konstruktion. Bei der bisherigen 
Anordnung des Motors, sowie 
Benzinbehälters nach Fig. 9und 10 
besteht die Gefahr, daß Motor 
und Benzinbehälter beschädigt 
werden. Bei der Konstruktion 
nach Fig. 2 und 7 kann bei den 
Motoren eine solche Beschädigung 
viel schwerer eintreten. Außer- 
dem sind bei der ersten Konstruk- 
tion alle ins Gewicht fallenden 
Teile höher gelagert, als bei der 
zweiten, dadurch erniedrigt sich 
naturgemäß der starke Wider- 
stand beim Fahren. Die Folge 
davon ist, daß man mit dem 
Schneeweis’schen Motor eine grö- 
Bere Geschwindigkeit erreichen 
kann, als mit den übrigen. 

Das allein sind jedoch nicht 
alle Vorteile, die die neue Kon- 
struktion bietet; sie besitzt auch 
weniger Teile als der normale 
Ventilmotor und läuft infolge- 
dessen ruhiger als dieser. Endlich 
ist sie niedriger, läßt sich leichter 
einbauen und der Auspuff stört 
den Flieger in keiner Weise, da er einfach nach unten ab- 
geführt wird. 

Nach den Angaben der ausführenden Firma, soll sich endlich 
das Gewicht des neuen Motors auf etwa 11, bis 2 kg per ge- 
leistete PS belaufen. Die Tourenzahl soll zwischen 900 und 950 
in der Minute schwanken. Augenblicklich baut die Firma einen 
neuen luftgekiihlten achtzylindrigen Flugzeugmotor von 
100 bis 120 PS und mit einem Brennstoffverbrauch von 114, kg 
pro PS. Der Motor ist speziell für Wasserflugzeuge bestimmt. 


Österreichische Daimler-Fluginotoren. 


Mit Zeichnungen auf Tafel 38, Fig. 3 u. 9 bis 11 und Abbildungen, 
Fig. 437 u. 438. 


Die Flugmotoren der Österreichischen Daimler- 
Motoren-Aktien-Gesellschaft in Wiener Neustadt“ sind 
zuerst durch die Lieferung, die genanntes Werk für den Motor- 
lenkballon II, System Lebaudy der Österreichischen Armee 
ausführte, bekannt geworden. 

Dieser vierzylindrige Motor, dessen Bohrung 170 mm betrug 


Fig. 437. 





verlangte normale Tourenzahl von nur 1000 Umläufen war. 
sollte normal mit etwa 100 PS beansprucht werden. Er verträgt 
tatsächlich jedoch eine dauernde Beanspruchung mit 130 PS bei 
1300 Touren in der Minute. Das Gesamtgewicht des Motors 
stellt sich mit allem Zubehör auf 450 kg, so daß auf eine Pferde- 
stärke ein Gewicht von 3,1 kg kommt. Dieses darf mit Rücksicht 
darauf, daß der Motor vertragsgemäß eine ununterbrochene 
zwölfstündige Dauerleistung zu bestehen hatte und normal, 
infolge der langsam laufenden Schraube nur mit 1000 Touren 
laufen soll, und daher eine weitere Erleichterung berechnet auf 
die Pferdekräfte durch größere Geschwindigkeit möglich ist, als 
ungewöhnlich niedrig bezeichnet werden. Der Benzinverbrauch 
des Motors stellt sich auf 280 g maximal pro Pferdekraft und 
Stunde bei voller Belastung; der Verbrauch an Schmieröl auf 20 g. 
Das Benzinreservoir befindet sich unterhalb der Gondel des 
Motors und wiegt für einen zehnstündigen vollen Betrieb rund 
45 kg. Das Ölreservoir wiegt 10 kg, ebensoviel auch der zuge- 
hörige Auspufftopf. Die beiden runden Bienenkorbkühler sind 
seitlich von der Gondel angebracht; sie haben ungewöhnlich 
dünne Wände und wiegen mit den dreiflügeligen Ventilatoren zu- 
sammen rund 95 kg. Die Wasserfúllung steilt sich auf 501 und 





Z. A.: Österreichische Daimler- Flugmotoren. 3 


braucht während einer Betriebsperiode kaum erneuert zu werden, 
da sich die gesamte Verdampfung in einem Zeitraume von 12 Stun- 
den auf nur 2] stellt. 

Der Motor des Österreichischen Militärluftschiffes I, 
„System Parseval,‘ der ebenfalls von genannter Gesellschaft 
geliefert wurde und in Fig. 437, in den Rahmen des Luftschiffes 
eingesetzt, gezeigt wird, hat vier einzelnstehende Zylinder. Die 
Ventile sind, beiderseitig angeordnet, einander gleich und aus- 
wechselbar; sie sind sämtlich gesteuert. Als Zündung hat der 
Motor doppelte Magnet-Hochspannungszündung. Ebenso ist eine 
Zentrifugal-Kühlwasserpumpe und Zentral-Druckschmierung durch 
eine ventillose Kolbenpumpe vorgesehen. Die Leistung stellt sich 
auf 95 PS bei 1800 Touren in der Minute. Das Gewicht des voll- 
stándigen Motors mit Schwungrad betrágt 350 kg, dasjenige des 
Bienenkorbkiihlers 50 kg. Die Kurbelwelle ist fünffach ge- 
lagert. Der untere Teil des Kurbelgeháuses wurde entsprechend 
den Zylindern vierfach in kugelartige Schalen gegliedert, um, wenn 
die Gondel schief steht, das Schmieról in den einzelnen Ab- 
teilungen zu behalten. 


Abbildung Fig. 438 zeigt die äußeren Ansichten des vier- 


| zylinderigen 70 PS-Daimler-Motors österreichischer Bauart, eben- 


und dessen Ilub = 200 mm für eine vom Ballonkonstrukteur | falls für den österreichischen Parseval bestimmt. Der Motor deckt 


sich, wie man sieht, mit dem 95 PS, so daß eine besondere Be- 
schreibung nicht erforderlich ist. 

Von Flugzeugmotoren baut die Österreichische 
Daimler-Motoren-Akt.-Gesellschaft 40, 65, 90 und 120 PS- 
Maschinen. 

Der 40 und 65 PS-Motor besitzt je 4, der 90 und 120 PS- 
Motor je 6 Zylinder, hintereinander angeordnet (normale Anord- 
nung) und einzeln gegossen. Zwischen je zwei Zylindern befindet 





Österreichische Daimler-F lugmotoren. 


Fig. 438. Z. A.: 


sich eine Lagerstelle fiir die Kurbelwelle, so daB die letztere bei 
den vierzylindrigen Typen fünfmal, bei den sechszylindrigen Typen 
siebenmal gelagert ist. Das Unterteil des Carters ist ohne 
Demontage der Kurbelwelle abnehmbar. Die Zylindermitten 
sind gegen die Kurbelwellenmitte zur Verminderung der 
Kolbenreibung ‚‚desaxiert‘‘, das heißt, gegen die Mittellinie 
der Kurbelwelle versetzt, angeordnet. 


Die Motoren sind für Wasserkühlung: eingerichtet und 
besitzen Kühlmäntel aus galvanisierten Kupfer. Für die 
Zirkulation des Kiihlwassers- ist eine Zentrifugalpampe vor- 
gesehen. Die Kolben sind aus Stahl hergestellt und unge- 
wöhnlich leicht. Weiter sind die Motoren mit Zentral-Druck- 
schmierung und sichtbarem Ölstand ausgestattet. Durch diese 
Schmierung wird eine zwangläufige, der Tourenzahl propor- 
tionale und nie versagende Zentralschmierung der Zylinder 
und Lagerstellen gewährleistet. 


Sämtliche Ventile werden von oben gesteuert und zwar 
geschieht dies bei den links liegenden Auspuff- und den 
rechts liegenden Einlaßventilen mittels je eines Hebels und 
einer Übertragungsstange. Diese wird ihrerseits von einem 
auf einem Doppelnocken laufenden Winkelhebel betätigt. Eine 
schwingende Blattfeder drückt die Ventile auf den Sitz. 


Der Kolbenvergaser mit Spritzdüse und Schwimmer 
ist mit Wassererwärmung versehen; er besitzt einen runden 
Schieber und wirkt durch Regulierung der Zusatzluft und 
Gemischmenge genau den bewährten Daimler-Kolbenvergasern . 
entsprechend. 


Der 40 PS-Motor besitzt ein, die drei anderen Mo- 
toren zwei Systeme von Zündkerzen. Bei den zwei vier- 
zylindrigen Motoren ist eine Lichtbogenzündung System 
Bosch mit Batterie kombiniert angeordnet, bei den sechs- 
zylindrigen Motoren zwei Lichtbogenzündungen nach System 
Bosch, von denen die eine mit einer Batterie als Doppelzün- 
dung kombiniert ist. 

Für das Anlassen können die Motoren vom Führersitz 
angekurbelt werden und zwar die vierzylindrigen direkt, die 
sechszylindrigen mit Übersetzung 1 : 114. 

Das Material und die Konstruktion wurden so gewählt, daß 
trotz ausgiebiger Dimensionierung der Teile in bezug auf Festig- 
keit und Reibungsflächen das Motorgewicht ein nur geringes ist. 
Man erkennt das aus nachstehender Tabelle in der die Haupt- 
daten der vier Motoren gegeben sind: 
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40PS ‘65 P8'90PS 120 PS 
Ee en | 
Anzahl der Z dioder DEE 4 | 4 | 6 | 6 
Bohrung mm ......... 100 | 120; 120: 130 
Kolbenhub mm ........ 120 | 140 | 140 175 
Umlaufszahl in der Min. 1450 | 1350 | 1350 ı 1200 
Gewicht komplett kg . . . . . . | | 105 | 150 | 190 
Gewicht eines Bienenkorbkühler | | | 
Patent Daimler kg ...... | 12 18: 20, 24 
Benzinverbrauch, pro PS u. Stunde | 
bei voller Belastung . . . . . g | 270 | 260 | 255 , 250 
Ölverbrauch pro eff. PS u. Stunde, | | 
bei voller Belastung g 9 '105| 11; 12 


Uber Kühlung der Brennstoffmotoren.*) 
Von Dipl.-Ing. Hans Windhoff. 
Mit Abbildungen, Fig. 439 u. 440. 

Die zweckentsprechende Kühlung eines Brennstoffmotors ist 
von grundlegender Bedeutung fiir seine Leistung, den ruhigen, 
gleichmaBigen Gang und seine Lebensdauer. 

Um eine gute Kühlung des Motors zu erzielen, müssen die 
Wandungen möglichst gleich stark sein, damit an allen Stellen 
eine gleichmäßige Temperatur auftritt, und ferner so dünn, wie 
die Festigkeit es zuläßt, damit die Wärme einen möglichst kurzen 
Weg von der Aufnahmestelle zur Abgabestelle hat. Steigert sich 
die Wärmezunahme sehr stark, so bleibt der Motor wegen zu ge- 
ringer Füllung infolge schlechter Kühlung stehen. Steigert sich 
die Wärmezunahme in weniger starkem Maße, so bleibt: der Motor 
zwar nicht stehen, jedoch sinkt seine Leistung infolge zu starker 
Ausdehnung der Gase durch die Wärme. Der Motor läuft infolge 
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Fig. 440. 
Fig. 439 u. 440. Z. A.: Über Kühlung der Brennstoffmotoren. 





von Selbstzündungen, die im nicht geeigneten Augenblick er- 
folgen, unruhig, wodurch seine Lebensdauer wesentlich be- 
einträchtigt wird. 

Andererseits kann durch allzu große Abkühlung der Zylinder- 


*) Vgl. hierzu: die von der „Automobiltechnischen Gesellschaft‘ 
preisgekrönte Arbeit desselben Verfassers: „Die Kühlung von Brenn- 
stoffmotoren“, D. Red. 
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wandungen ebenfalls die Leistung des Motors heruntergesetzt 
werden, weil sich das allzu kühle Gasgemisch nicht schnell genug 
entzündet und infolgedessen die Zündung unregelmäßig wird. 
Das Gas brennt ab, und die Leistung des Motors wird geringer. 
Es ist also nicht angebracht, einen Kühler übertrieben groß zu 
wählen. Die Temperatur, mit der das Wasser aus dem Kühlmantel 
des Zylin- 
ders tritt, 
soll bei 
Benzinmo- 
toren 60° 
bis 80° Cel- 
sius betra- 
gen. Die 
Maschine 
läuft je- 
doch auch 
noch ruhig, 
— eineent- 





dünne Zy- 
linderwan- 
dung vorausgesetzt — wenn die Temperatur des austretenden 
Wassers bis zur Siedehitze gesteigert wird. 

Die Verwendung von Kiihlern erfordert keinen Verbrauch 
von Wasser. Der Kiihler nimmt das vom Zylinder erwármte 
Wasser wieder auf und kühlt es dadurch ab, daß das Wasser seine 
Wärme an die Kühlwandungen abgibt. Die Wärme 
wird dann von der durchziehenden Luft aufgenommen 
und fortgeführt. Es findet ein fortwährender Kreislauf 
des Wassers statt, der entweder durch eine Zirkula- 
tionspumpe hervorgerufen wird oder dadurch, daß die 
Aufstellung des Kühlers so gewählt wird, daß das Wasser 
sich von selbst in Bewegung setzt, indem das abgekühlte 
Wasser infolge seiner größeren Schwere das erwärmte 
hochdrückt. 

Die Kraft, die sich durch die verschiedenen Tempe- 
raturen des Wassers zugunsten der Zirkulation äußert, 
ist naturgemäß gering. Sie kann indessen dadurch ge- 
steigert werden, daß man die Höhendifferenz zwischen 
Kühler und Zylinder steigert. Je höher der Kühler 
über dem Zylinder steht, desto stärker wird die Kraft, 
welche die Zirkulation hervorruft. 

Die Zirkulation des Wassers durch Wärmedif- 
ferenz erfordert, wenn sie wirksam sein soll, geringe 
Widerstände in der Wasserführung. Aus diesem 
Grunde sind die Querschnitte der Verbindungsrohre 
recht weit zu wählen. Die Leitung vom Zylinder 
zum Kühler soll stark steigen. Die Wasserleitungen 
dürfen keinen Knick aufweisen, in dem sich Luft 
oder Dampf ansammeln kann. Das Wasser muß an 
der tiefsten Stelle des Zylinders eintreten und an 
der höchsten auslaufen. An der Einmündungsstelle 
des heißen Wassers wird das Wasserloch des Kühlers 
zweckmäßig recht groß gewählt, damit die mitge- 
rissenen Dampfbläschen Gelegenheit haben, sich zu 
kondensieren. Diese Kühlung wird vielfach Thermo- 
syphon-Kühlung genannt. 

Läßt sich die Anordnung in der vorher beschriebe- 
nen Weise nicht treffen, so verwendet man zweckmäßig 
zur Zirkulation eine Pumpe. Diese Pumpe wird im Zu- 
leitungsrohr vom Kühler zum Zylinder angeordnet. 
Auch in diesem Falle sollen Knicke in den Leitungen, 
die eine Ansammlung von Luft oder Dampf zulassen, 
vermieden werden. 

Der Vorteil der Zirkulation durch Wärmedifferenz des Wassers 
ist der, daß man die Pumpe spart, also ein Betriebsmittel, das 
leicht Störungen ausgesetzt ist. Der Nachteil besteht hauptsäch- 
lich darin, daß, sobald das Einflußrohr vom Zylinder zum Kühler 
nicht mehr unter Wasser steht, die Zirkulation unterbrochen wird. 
Die nötige Folge ist, daß sich Dampf bildet und der an sich schon 
geringe Wasservorrat dann bald verdampft. Außerdem ist die 
Lage des Kühlers zum Zylinder bestimmt. 


Fig. 441. Z. A.: Kugellager und Luftfahrzeuge. 


sprechend ' 





Die Bedingungen, denen eine gute Kühlerkonstruktion ent- 
sprechen sollte, sind kurz zusammengefaßt folgende: 

l. Geringes Gewicht bei größter Außenfläche; 

2. Geringster Wasser- und Raumbedarf bei 

Wasser- und Luftdurchgang; 

3. Große Widerstandsfähigkeit gegen Erschütterungen und 

somit lange Lebensdauer; 

4. Dauerndes Dichthalten; 

5. Leichte Reparatur. 

Die Kühler haben eine begrenzte Lebensdauer, da infolge 
des geforderten leichten Gewichts dünnes Material verwendet 
werden muß, das von den im Kühler auftretenden elektrolytischen 
Strömen zersetzt wird. Je häufiger der Kühler warm und kalt 
wird, desto häufiger treten — durch Temperaturschwankungen 
hervorgerufen — die Ströme auf, die durch säurehaltiges Wasser 
verstärkt werden. Für die Lebensdauer eines normalen Omnibus- 
oder Droschken-Kühlers rechnet man 2 bis 3 Jahre, vorausgesetzt, 
daß man keine Vorkehrungen getroffen hatte, um die elektrischen 
Ströme aufzuheben. 

Da die Kühler bei den Automobilen eine sehr exponierte 
Stellung haben, so ist es für eine Kühlerkonstruktion sehr wichtig, 
daß der Kühler sich leicht und schnell reparieren läßt, und die 
Reparatur möglichst auch von einem ungeübten Arbeiter aus- 
geführt werden kann. 

Die Wirkung eines Kühlers ist von verschiedenen Faktoren 
abhängig und beruht nicht nur allein auf der Konstruktion selbst, 
sondern es muß auch gleichzeitig die Wirkungsweise der Pumpe 


günstigem 
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Fig. 442. Z. A.: Kugellager und Luftfahrzeuge. 


und des Ventilators in Betracht gezogen werden. Man muß sich 
dabei vergegenwärtigen, daß nur die Luft die Kühlung bringt. 
Dementsprechend geht die Wärme um so besser ab, je mehr Luft 
den Kühler durchzieht. Als Norm kann man festsetzen, daß ein 
und derselbe Kühler bei gleichem Luftdurchgang am meisten 
Wärme abführt, wenn seine mittlere Temperatur ein Maximum 
erreicht. Es tritt dann allerdings auch das Wasser mit h8herer 
Temperatur aus. Soll das Wasser mit geringer Temperatur aus- 
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treten, so ist natürlich auch die mittlere Temperatur niedrig zu 
halten. 

Unter mittlerer Temperatur ist diejenige zu verstehen, 
welche die Mitte zwischen Ein- und Auslauftemperatur des 
Wassers bildet. Als Beispiel möge die Einlauftemperatur mit 80° 
und die Auslauftemperatur mit 40° angenommen sein; dann ist 


0 d 
30 e — 60°, 


die mittlere Temperatur: 


Die zulässige Höhe der Einlauftemperatur in den Kühler ist, 
wie im vorangegangenen gesagt, von der Konstruktoin der Ma- 
schine selbst abhängig. Die Auslauftemperatur kann durchweg 
in bestimmten Grenzen beliebig gewählt werden. Würde zum 
Beispiel die Einlauftemperatur in den Kühler infolge der Zylinder- 
konstruktion auf 80°, die Auslauftemperatur auf 70% festgesetzt, 
so bekäme der Kühler eine mittlere Temperatur von S 5 S 
= 75°. Da die mittlere Temperatur um 15% gegenüber dem ersten 
Beispiel erhöht ist, so kühlt der Kühler unter sonst gleichen Ver- 
hältnissen besser, als wenn man die Auslauftemperatur auf 400 
sinken läßt, da das Temperaturgefälle zwischen der Luft und dem 





‚Fig. 443. Z. A.: Kugellager und Luftfahrzeuge. 


Kühler ein größeres ist. Das Temperaturgefälle nicht groß zu 
nehmen, hat außerdem den Vorteil, daß der Zylinder gleichmäßig 
erwärmt wird, was nur günstig für den Lauf der Maschine 
sein kann. 

Man kann die mittlere Temperatur bei derselben Maschinen- 
anlage dadurch erhöhen, daß man das Wasser schneller zirku- 
lieren läßt. Hierbei ist jedoch mit großer Vorsicht vorzugehen. 
Da das Wasser in den weitaus meisten Fällen aus dem Kühler 
gesaugt wird, so ist darauf Bedacht zu nehmen, daß das aus den 
Kühlkanälen nachströmende Wasser dem von der Pumpe ge- 
förderten folgen kann. Ist dieses nicht der Fall, weil beispiels- 
weise die Kühlkanäle zu eng oder in nicht genügender Anzahl 
vorhanden sind, so wird das Wasser von der Pumpe in den 
oberen Behälter des Kühlers gefördert, und zwar stárker, als es 
abfließt; es läuft durch das Abdampfrohr über, und der Kühler 
hat in kurzer Zeit nicht mehr genügend Wasser, eben weil dieses 
abgelaufen ist. Die vom Wasser bedeckte Kühlfläche genügt 
nicht mehr, um die aufgenommene Wärme abzuführen, und der 
Kühler dampft. Dieser Fall kommt hauptsächlich bei Auto- 
mobilen vor, bei denen der Motor, welcher die Pumpe antreibt, 
eroße Umdrehungsunterschiede aufweist. 

Die durch die Fig. 439 und 440 veranschaulichten graphischen 
Tabellen geben einen Anhalt über Kühlerversuche*). 





| 
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Es wurden bei verschiedenen Wasser- und Luftgeschwindig- 
keiten sieben verschiedene Kühlerelemente ausprobiert. Jedes 
Kühlerelement bildete einen Würfel von 10cm Höhe, 10 cm 
Breite und 10 em Tiefe. In ihm waren eine Anzahl 2,5 mm breite 
Wasserkanäle, und zwar bei den verschiedenen Elementen in 
verschiedenen Abständen eingebaut, so daß eine verschieden 
große luftbespülte Oberfläche vorhanden war. So hatte Kühler- 
element Nr. 1 = 21, Nr. 2 =12, Nr. 3.= 10, Nr. 4 = 9, Nr. 5 =8, 
Nr. 6 = 7 und Nr. 7 = 6 Wasserkanäle. Das auf 80% erhitzte 
Wasser durchlief das Element in vertikaler Richtung, wáhrend 
horizontal mittels eines Gebláses Luft durch das Element ge- 
blasen wurde. Den Luftdruck vor dem Kühler konnte man durch 
einen in der Luftleitung angebrachten Schieber einstellen. 


Für die Berechnung der Kühlergröße ist es erforderlich, fest- 
zustellen, wieviel Kalorien stündlich durch den Kühler abgeführt 
werden sollen und welche Luft hierfür zur Verfügung steht. Die 
Anzahl der Kalorien-Stunden richtet sich gewöhnlich nach der 
Anzahl der P. S., jedoch ist es immer richtiger, für jeden Ma- 
schinentyp die stündlich erzeugten Kalorien festzulegen. Man 


| macht dies am einfachsten, indem man während des Betriebes 


unter Vollast Wasser durch die Maschine 
führt, die Menge mißt, und gleichzeitig 
die Temperaturerhöhung mittels Ther- 
mometers am Ein- und Auslaufstutzen 
feststellt. Dann ermittelt man die Wind- 
geschwindigkeit, indem man die lang- 
samste Bewegung des Fahrzeuges, bei 
welcher der Motor unter Vollast arbeitet. 
festlegt. Bei Verwendung eines Venti- 
lators stellt man das Luftquantum fest, 
welches der Ventilator fördert. Der 
natürliche, durch die Fortbewegung her- 
vorgerufene Luftzug kann den Ventila- 
tor erfolgreich unterstützen. Luft- 
widerstände hinter dem Kühler müssen 
vermieden werden. 


Kugellager und Luftfahrzeuge. 


Mit Abbildungen, Fig. 441 bis 444. 


Es gibt heute wohl kaum ein Flug- 
zeug oder einen Lenkballon, dessen 
Hauptachsen nicht in Kugellagern 
liefen. Diese Lager haben ja ihre 
Brauchbarkeit bei Automobilen durch- 
aus bewiesen und so ist es kein Wun- 
der, daß die Flugzeugkonstrukteure, die 
zum größten Teil aus dem Automobil- 
bau zum Flugzeugbau übergegangen 
sind, sich”auch dieses modernsten Maschinenelementes bedienen. 

Wenn man heute noch nicht sagen kann, daß die Kugellager 
sich im Flugzeugbau durchaus bewährt haben, so liegt das daran, 
daß eben die Konstruktion dieser Maschinen noch nicht so lange 
besteht, um auf jahrelange Erfahrungen zurückblicken zu können. 
Andererseits ist es ein Beweis für die Betriebssicherheit der Lager. 
daß bis jetzt noch niemals ein Fliegerunfall bekannt geworden ist, 
der direkt oder indirekt auf das Versagen eines Kugellagers 
zurückgeführt werden kann. 


Gerade das Flugzeug, das nur infolge der hohen Propeller- 
geschwindigkeit imstande ist, sich in die Luft zu erheben, benötigt 
unbedingt Kugellager zur Lagerung der Propellerwellen und bei 
den heutigen oft mehrere Stunden lang anhaltenden Flügen wäre 
es gar nicht denkbar, Gleitlager für diesen Zweck zu benutzen, da 
der Pilot genug mit der Steuerung seiner Maschine zu tun hat 
und nicht noch der Schmierung und Wartung der Lager seine 
Aufmerksamkeit schenken kann. Wenn der Flugzeugführer sich 
vor dem Aufstieg davon überzeugt hat, daß die Kugellager ge- 
nügend geschmiert sind, so ist es auch bei einem einen ganzen Tag 
währenden Flug nicht nötig, die Schmierung zu erneuern. | 





*) Fig. 439 zeigt die gesamte Wärmeabfuhr in bezug auf das 
Kühlerelement an, Fig. 440 in bezug auf den einzelnen Wasserkanal, 
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Die Deutschen Waffen- und Munitionsfabriken, 
denen ja — wie bekannt -— die Konstruktion des heute allgemein 
vebráuchlichen Kugellagers zu danken ist, haben frühzeitig den 
Wert der Kugellager für den Einbau ın Lenkballons und Flug- 
zeuge erkannt und entsprechende Konstruktionen zur Anwendung 
ihrer Lager ausgearbeitet. 

Die Fig. 442 zeigt beispielsweise den Kühlerflügelantrieb des 
Parsevalschen Luftschiffes. Das Getriebe des Kiihlerfliivel- 
antriebes ist mit Kugellagern ausgerüstet und auch die vertikale 
Flügelantriebswelle läuft in Kugellagern. 

Das Lenkschiff des Grafen Zeppelin weist gleichfalls Kugel- 
lager DWF auf. 


Für die Flugzeuge kommen die Kugellager zunächst zur 
Lagerung der Propellerwellen — wie schon oben angedeutet — 
in Frage, dann werden sie bei rotierenden Luftfahrzeugmotoren 
stets zur Lagerung der Pleuelstangen benutzt. So rüsten z. B. 
die Firmen Gnome und auch 
Schwade die Pleuelstangen ihrer 
Motore mit Kugellagern aus. 

Ein weiteres wichtiges An- 
wendungsgebiet der Kugellager fin- 
den wir in den Steuerungen. Als 
Beispiel hierfür diene die Fig. 444, 
die die Steuersäule eines Farman- 
flugzeuges wiedergibt, die mit 18 
DWF-Kugellagern ausgerüstet ist 
und ihr leichtes Arbeiten in der 
Hauptsache diesen Lagern verdankt. 

Die Laufräder werden neuer- 
dings auch sehr häufig mit Kugel- 
lagern DWF ausgerüstet, so z. B. 
von der Firma Bréguet, wie dies 
die Fig. 441 zeigt. Das Breguet- 
Flugzeug selbst ist in Fig. 443 dar- 
gestellt. 

Wir glauben im Vorliegenden 
den Beweis erbracht zu haben, daß 
die Kugellager an dem hohen 
Aufschwung der Flugzeugindustrie 
großen Anteil haben. Und wenn 
man auch nicht behaupten kann, 
daß ohne Kugellager der Flugzeug- 
bau nicht möglich wäre — so steht 
es doch fest, daß die schnelle Ent- 
wicklung dieser neuesten Industrie 
im großen Maße dem Einbau und 
der reichlichen Verwendung der 
Kugellager zu danken ist. W. 





Fig. 444. Z. A.: Kugellager 
und Luftfahrzeuge. A 


Ein Schweizer Flugmotor. 


Mit Abbildungen, Fig. 445 bis 447. 


Durch die letzten erfolgreichen Fahrten des Eindeckers von 
Grandjean wurde die Allgemeinheit auch auf einen neuen Flug- 
motor aufmerksam, der, ein Fabrikat der Schweizerischen 
Werkzeugmaschinen-Fabrik Oerlikon in Oerlikon, beweist, 
daß auch in der Schweiz das Flugwesen mehr und mehr an Boden 
gewinnt — trotz der natürlichen Hindernisse. 

Es handelt sich hierbei um einen Vier-Zylinder-Viertakt- 
Motor mit paarweise sich gegenüberliegenden Zylindern a b, die, 
wie aus den Fig. 445 bis 447 zu erkennen, samt der dreifach ge- 
kröpften Kurbelwelle c von einem horizontal liegenden, im Grund- 
rif annähernd quadratischen Rahmen d getragen werden. Durch 
entsprechende Verteilung der Zündungsfolge wird ein möglichst 
gleichmäßiges Drehmoment erreicht, das auch von dem durch 
die Anordnung erreichten Massenausgleich der bewegten Teile 
günstig beeinflußt wird. 

Der Motor hat Wasserkühlung; das Wasser tritt, aus dem 
Kühler kommend und bewegt durch eine kleine Kapselpumpe, 


von unten in den Raum zwischen den Nickelstahlwänden der | 





Zylinder (Fig. 445) und die Kupfermäntel e, um an der höchsten 
Stelle wieder nach dem Kühler abzuströmen. 

Weiter hat jedes Zylinderpaar seinen dicht unterhalb der 
Ventilköpfe und unter Vermeidung von Gas-Rohrleitungen an- 
gebauten Vergaser und jeder Zylinder ein einziges gesteuertes 
Kolben-Teller-Ventil f für Ein- und Auslaß und zwei einander 
gegenüberstehende Zündkerzen. Diese Doppelhub-Ventile er 
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Fig. 445. Z. A.: Ein Schweizer Flugmotor. 


innern den Kundigen an die Ventile des bekannten Esnault- 
Pelterie-Motors, doch sind die Oerlikon-Ventile wesentlich ver- 
einfacht, vor allem ist die schwierige doppelte Führung und 
Dichtung des Kolbenschiebers vermieden. Weiter sind die Ventile 
je mit einem auf der Spindel sitzenden Rundschieber f in einem 
Stück hergestellt. 
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Fig. 446. Z. A.: Ein Schweizer Flugmotor. 


Der Vorteil der Konstruktion liegt darin, daß das Ventil nur 
eine Abdichtungsfläche hat und dann wird es nie zu heiß, weıl 
die frischen Gase das Ventil immer wieder abkühlen. Ein Ver- 
ziehen oder gar Verbrennen des Ventiles ist dadurch zur Un- 
möglichkeit geworden. 

Die Steuerscheibe besitzt zwei Nockenstufen; diese geben 
beim Anheben des Ventils zunächst durch Heben des Tellers die 
Austrittsöffnungen frei. Der Kolben des Ventils schließt sie 


beim weitern Hub wieder, wobei er gleichzeitig die Eintritts- 
öffnungen abdeckt. Außer durch die Austrittsöffnungen am 
Ventil treten die Verbrennungsgase durch Öffnungen a, im Zylinder 
aus, die der Kolben am Hubende nach Art der Zweitaktmotoren 
freigibt. Diese Einrichtung bedingt gleichzeitig eine Erhöhung 
der Leistung, indem die Ladung der Zylinder durch Luftzusatz 
am Schlusse der Ansaugperiode vervollständigt wird. Die Zy- 
linderkonstruktion des Oerlikonmotors stellt demnach eine wesent- 
liche Vereinfachung dar, bei der auch die Kühlung eine recht 
intensive ist. 





Fig. 447. Z. A.: Ein Schweizer Flugmotor. 


Als weitere konstruktive Besonderheit ist die ausschließliche 
Verwendung von Kugellagern zu erwähnen; ebenso die aus rundem 
Nickelstahl gebogene dreifach gekröpfte Kurbelwelle, bei der 
gefährliche Querschnitte vermieden sind; die Form der Kurbel- 
welle gestattet, die Kugellager über die Kröpfungen hinwegzu- 
streifen. 

Bei 100 bezw. 110 mm Bohrung weist der Motor einen Hub 
von 200 mm auf, und leistet nach Angabe der Firma bei 1000 
bis 1200 Umläufen in der Minute 50 und 60 PS. Dabei wiegt 
er ohne Propeller und | 
Kühler nur rund 80 
bezl. 85 kg, also 1,6 
bezl. 1,3 kg pro PS. 


Die „Goedecker- 
Flugmaschine“. 
Mit Abbildung, Fig. 448. 


Zur Gruppe der 
Eindecker gehört 
außer den vorbeschrie- 
benen schließlich auch 

die „Goedecker- 

Flugmaschine‘. 
Diese ähnelt, wie 
Fig, 448 erkennen läßt, 
einer Taube; ihre 
Flügel bestehen aus s 
den ausziehbaren und zusammenklappbaren Flügelträgern, den 
Flügelrippen und der einfachen Stoffbespannung. Die Bespan- 
nung wird aus Aeroplanstoff hergestellt, wobei die Säume, Taschen 
und Bahnen mit der Maschine genäht werden. Die Ösen sind sog. 
Segelmacherösen und sitzen an Stellen, die noch besonders durch 
Unterlagen verstärkt sind. Diese Art der Stoffbespannung er- 
möglicht die leichte Kontrolle sämtlicher Teile der Flügel. Die 
bei einigen der vorher beschriebenen Maschinen vorhandene 
Drahtverspannung ist hier also vollständig fortgefallen, um so, 
wie uns die „J. Goedecker Flugmaschinen-Werke in Mainz- 
Gonsenheim™ mitteilen, das Ab- und Anmontieren, sowie Nach- 
spannen der Flügel zu erleichtern. 

Als Rippen für die Flügel dienen Tonkinrohre, die von der 
Vorderkante bis zur Hinterkante des Flügels in den auf der 
Tragfläche aufgenähten Taschen stecken und dadurch die Flügel 
und besonders die hintere Kante elastisch und doch zugleich 
widerstandsfähig machen. Ein beschädigtes Rohr läßt sich 
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binnen wenigen Minuten durch ein neues ersetzen, weil an ihm 
keinerlei Bearbeitung vorzunehmen ist, die ja bekanntlich ge- 
fährliche Querschnitte mit sich bringt. 

Zur Befestigung der Fliigelrippen auf dem Flügelträger 
benutzt man Bügel und Hakenschrauben. Demnach läßt sich 
also die Demontage der Flügel ebenfalls in wenigen Minuten vor- 
nehmen. Man braucht nur die Befestigungsschrauben zu lösen 
und die Flügelrippen, die sog. Spreizplatten, aus der Stofflage 
herauszuziehen, worauf die Bespannung zusammengefaltet und 
die Spreizlatten zusammengebunden werden können. 

Nachdem der Flügelträger vom Fahrzeug herausgezogen ist, 
wird er in seinen Scharnieren zusammengelegt und nimmt dann 
nur einen Raum von 4, 3X 1,2x 0,3 m ein. Eine besondere Ver- 
packung der so abmontierten Flügel ist nicht nötig. Außerdem 
sichert diese Flügelkonstruktion die Verwendung eines zum Apparat 
gehörigen Reserveflügels, als linker oder rechter Ersatz-Flügel. 

Das von der Stoffbespannung der Flügel Gesagte gilt auch 
für das Höhen- und Seitensteuer. Beide lassen sich vom Fahrzeug 
abnehmen, funktionieren aber im übrigen in der allgemein be- 
kannten Weise. Zur Betätigung des Höhensteuers braucht man 
nur ein Steuerrad anzuziehen oder abzudrücken, während zum 
Betätigen des zweiteiligen Seitensteuers das Handrad zu drehen 
ist. Die sog. „Schräglagensteuerung‘“ wird durch einen Tritt auf 
Pedale bewirkt. Auf Wunsch kann das Seitensteuer mit den 
Pedalen und die; Verwindung mit dem Handrad verbunden 
werden. 

Das Anfahrgestell besteht lediglich aus einer Achse mit zwei 
Laufrädern und den beiden Führungsstangen. Die Federungs- 
ringe sind so bemessen, daß sie eine lebendige Kraft von 200 kg 
vernichten können. Als Ersatz für eine Kufe ist ein drittes Rad 
mit dem Fahrgestell durch je zwei vertikale und horizontale Ver- 
strebungen in Verbindung gebracht. Das ganze Fahrgestell wiegt 
21 kg. 

Der Rumpf des Fahrzeuges wird aus Stahl gefertigt. Die 
Erfahrung hat eben gelehrt, so bemerkt das genannte Werk, daß 





Fig. 448. Z. A.: Die „Goedecker -\Flugmaschine.“ 


nur Stahl das geeignete Material für ein Flugzeug ist und allen 
Witterungsverhältnissen zu widerstehen vermag. Passagier und 
Pilot sind durch einen\Windschutz, bedeckt. Die Karrosserie kann 
auf Wunsch in elegantester Weise ausgeführt werden. Das normal 
gebaute Flugzeug hat ein Gewicht — betriebsfertig ohne Be- 
satzung — von 400 bis 480 kg, je nach seiner Ausstattung. 


Die Hauptabmessungen sind nachstehende: 


Tragfläche . 36 qm 
Breite der Maschine 14,5 ;, 
Länge der Maschine 10 m 
Höhensteuer . 9,2 qm. 


Als Propeller verwenden die Goedecker Flugzeugwerke 
ausschließlich solche eigener Konstruktion. 
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Die Schiffs-Dieselmaschine 


der Fried. Krupp A.-G. Germaniawerft. 
Mit Abbildungen, Fig. 449 bis 451. 


Das Lob, das vor einigen Wochen von hoher Seite dem 
schwedischen Schiffbau gelegentlich einer Besichtigung des 
nom. ersten Rohölmotoren-Schiffes 
„Fionia“ gespendet wurde, ist sei- 
tens der Motoren - Industrie augen- 
scheinlich mit gemischten Gefühlen 
aufgenommen worden, weiß doch 
jeder. Motorenbauer, daß man 
bei uns schon seit Jahren ,,Motor- 
schiffe* ausführt. Nun, die Be- 
treffenden mögen sich trösten, die 
Betriebsmaschine ebenjenes Schif- 
fes, das Element. das ihm die Seele 
einhaucht, ist, obzwar in einer 
schwedischen Fabrik gebaut, doch 
deutschen Ursprunges, sie ist eine 
Dieselmaschine. 

Zum Beweis der Behauptung, 
daß deutsche Firmen sich auf die- 
sem Gebiete seit Jahren betätigen*) 
und auch schon recht beachtens- 
werte Erfolge erzielten, geben wir 
nachstehend einen kurzen Bericht 
über die Schiffs-Dieselmaschi- 
nen der Fried. Krupp, A.-G. 
Germaniawerft in kel Gaarden. 

Die genannte Firma baute ihre 
erste Schiffs-Dieselmaschine bereits 
im Jahre 1906. Diese hatte eine 
Leistung von 300 PSe. Seitdem ist 
das Werk auf diesem Gebiet un- 
unterbrochen weiter tätig gewesen 
und hat immer neue Erfahrungen 
mit Dieselmaschinen der verschie- 
densten Bauart gesammelt, indem 
sie sowohl Maschinen nach dem ein- 
fachwirkenden Viertakt- und Zwei- 
takt, als auch solche nach dem 
doppeltwirkenden Zweitakt-Verfah- 
ren ausführte. 

Die Folge davon ist die gewesen, daß der Firma namentlich 
im vergangenen Jahre zahlreiche Aufträge auf Schiffs-Diesel- 
maschinen zugegangen sind, so daß Ende 1911 bereits die ein- 
undvierzigste Maschine in Angriff genommen werden konnte. 


*) Vgl. auch: 115 PS Daimler-Marine-Motor in P. M.-K. 


1912, S. 124 und Taf. 16, ferner die Abhandlung: Motor-Kriegs- 
schiffe in Heft 14, Seite 235 des P. M.-K. 1912. 
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Fig. 449. 








Z. A.: Die Schiffs- Dieselmaschine. 


In erster Linie waren die Dieselmaschinen der Fried. Krupp 
A.-G. Germaniawerft naturgemäß zum Antrieb von Schiffen 
der Kriegsmarine, namentlich von Unterseebooten, bestimmt. 
Neuerdings sind jedoch auch mehrere Maschinen von größerer 
Leistung für Handelsschiffe in Angriff genommen worden. 

Für den erstgenannten Zweck wird ein besonders leichter 
Typ hergestellt, bei dem Bronze für die festen und Nickelstahl 
für die beweglichen Teile ausgiebige Verwendung findet. Bei 
den großen Dieselmaschinen für Handelsschiffe dagegen wird, 
wie bei normalen Dampfmaschinen, Gußeisen für die Zylinder 
und den Maschinenrahmen verwen- 
det, so daß sie erheblich schwerer 
werden als erstere. 

Die leichte, einfachwirkende 
Zweitaktmaschine von 850 PS 
Leistung, bei 450 Uml. Min., wie 
sie für Unterseeboote der deut- 
schen Marine ausgeführt wurde, 
hat sechs Arbeitszylinder, zwei 
Kompressorzylinder in der Mitte 
und je einen Zylinder für die 
doppeltwirkenden Spülpumpen auf 
jeder Seite. Das Getriebe ist ein- 
gekapselt, weil mit Rücksicht auf 
die hohe Umlaufsgeschwindigkeit 
Druck- und Spritzschmierung vor- 
gesehen ist. Zum Umsteuern dient 
eine in der Längsrichtung ver- 
schiebbare Nockenwelle. Ist die 
Maschine mit Druckluft angelassen, 
so werden zunächst die drei ersten 
und dann erst die drei folgenden 
Zylinder auf Brennstoff geschaltet. 
Bei kleiner Fahrt können die drei 
ersten auf einer Seite liegenden 
Zylinder ausgeschaltet werden, man 
fährt dann mit den drei anderen 
Zylindern weiter. 

Dieser Typ weist bereits so 
geringe Gewichte auf, daß auf die 
PSean der betriebsfertigenMaschine 
mit allem Zubehör nur rund 20 kg 
kommen. Von diesem Modell be- 
finden sich eine größere Anzahl 
Maschinen noch im Bau. 

Sechs größere Maschinen von 
je 1140 PSe-Leistung bei 400 Um- 
läufen in der Minute und acht 
Maschinen ähnlicher Bauart, aber nur von 350 PS Leistung bei 
500 Uml.: in der Minute sind für Unterseeboote ausländischer 
Marinen im Bau. 

Zum Antrieb eines Panzerkanonenbootes der holländischen 
Marine, das den Küstenschutz übernehmen soll, sind außerdem 
zwei einfachwirkende Zweitakt-Maschinen in etwas schwererer 
Ausführung, aber im Gesamtaufbau den vorbeschriebenen Ma- 
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schinen ähnelnd, im Bau, die bei 300 Umlaufen in der Minute 
je 600 PSe leisten sollen. 

Hier beträgt das Gewicht rund 40 kg per PSe, die Länge 
der Maschine rund 6 m und die Höhe 2,17 m. 

Die Deutsch-Amerikanische Petroleum-Gesellschaft in Ham- 
burg hat ferner bei der Fried.Krupp A.-G. Germaniawerft drei 
Petroleumtankschiffe, davon zwei von je 7770 t und eins von 
15000 t Ladevermögen bestellt. Eins der kleineren Schiffe ist in 
Fig. 450 u. 451 dargestellt. Der Maschinenraum im Hinterteil des 
Schiffes ist von den Laderäumen durch ein Doppelschott (Koffer- 
damm) und einen Brennstoffbunker getrennt. Durch sämtliche 
Laderäume, mit Ausnahme des vordersten für feste Ladung be- 
stimmten, und durch die Bunker ist ein Längsschott geführt. 
Der Raum für die Ladungspumpen befindet sich im vorderen 
Schiffsteil ungefähr ein Drittel der Schiffslänge vom Vorder- 
steven entfernt. 

Der Maschinenraum enthält zwei sechszylindrige, einfach- 
wirkende Zweitakt-Maschinen von je 1150 PSe bei 140 Um- 
läufen in der Minute. Jede Maschine besteht aus zwei Sätzen zu 
je drei Zylindern, die bei Bedarf unabhängig voneinander be- 
trieben werden können. 

Fig. 449 gibt einen Ver- 
tikalschnitt durch die Ma- 
schine. Der Gesamtaufbau 
ähnelt, wie man sieht, denı 
einerSchiffsdampfmaschine. 
Auf die guBeisernen Rah- 
men von viereckigem Quer- 
schnitt, die durch schmie- 
deeiserne Querstreben ver- 
steift sind, setzen sich die 
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ohne besonderen Einsatz SH gm. 
hergestellten Zylinder. Die- lemer 


Brunnen Brunnen 


se werden durch Wasser ge- 
kühlt, das in ihren reichlich 
bemessenen Mänteln um- 
läuft. Die Länge der Kol- 
ben beträgt etwa das Drei- 
fache des Zylinderdurch- 
messers, so daß ın Verbin- 
dung mit einseitigen Kreuz- 
köpfen eine gute Führung 
des Arbeitsgestänges ge- 
währleistet ist. Die Spül-, 
Kühlwasser- und Lenzpum- 
pen werden durch Schwung- 
hebel von den Kreuzköpfen 


angetrieben, ebenso wie zwei Kompressoren, die Druckluft von | oben ein. 


8 at, jedoch nur zum Betrieb der Rudermaschine, liefern. Die 
Druckluft zum Anlassen und Einblasen des Brennstoffes dageven 
wird zwei vor den Hauptmaschinen aufgestellten Kompressoren 
entnommen, die von selbständigen Dieselmaschinen angetrieben 
werden. Die Leistung eines jeden dieser Kompressoren genügt 
für den Betrieb beider Hauptmaschinen. 


Die Auspuffgase, die durch Schalltöpfe in den Schornstein 
gehen, werden bei dieser Anlage bereits zum Vorwärmen der 
Druckluft für die Rudermaschine benutzt. Um zu Anfang Druck- 
luft zu erzeugen, bedient man sich eines kleinen, von Hand an- 
zudrehenden Ölmotor-Kompressors. Die Verholwinden werden 
durch eine Dampfdynamo betätigt, für die der Dampf in einen 
auf dem hinteren Hauptdeck aufgestellten Zylinderkessel erzeugt 
wird. Zur Bedienung der Maschinen und des Kessels sind auf 
diesem Schiffe zehn Mann vorhanden, während bei einer gleich 
großen Dampfmaschinenanlage 18 Personen erforderlich sein 
würden. Man sieht daraus, daß beim Betrieb eines Schiffes mit 
Dieselmaschinen wesentlich gespart wird. 

Das große Tankschiff von 15000 t wird nach dem Isherwood- 
Längsspantenverfahren gebaut. Die Raumeinteilung und die 
Anordnung der Maschinenanlage ähnelt der der beschriebenen 
Schiffe. Auch die Hauptmaschinen, die hier je 1750 PSe leisten, 
weisen eine ähnliche Bauart wie die 1150 PSe Maschinen auf, 
nd die Ersparnis an Mannschaften beträgt hier sogar 12 Per- 
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Fig. 450. Z. A.: Die Schiffs-Dicselmaschine. 
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sonen gegenüber einer Dampfmaschinenanlage. Man sieht, es 
wächst die Ersparnis mit der Leistung der Maschinen. 


Zusammenfassung: Es wird gezeigt, wie weit wir heute im 
Bau von Schiffs-Dieselmaschinen schon vorgeschritten sind, und ftir 
welche Leistungen solche bereits gebaut wurden. 


Gegenstrom-Kondensatoren für trockene Kondensation. 
Von Ing. M. Saalfeld in Mittweida. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 42 und Abbildung, Fig. 452. 


In der Zucker- und chemischen Großindustrie werden, um 
Dampf und Kohlen zu ersparen, zum Eindampfen von wasser- 
haltigen Lösungen, Säften und Laugen Vakuum-Verdampf- 
apparate mit mehrfacher Wirkung angewendet. Der Dampf 


vom letzten Körper wird in einen Kondensator geleitet und 
hier mit Hilfe von Wasser kondensiert. 

Mit Vorteil werden zur Kondensation des Dampfes Gegen- 
stromkondensatoren 


für trockene Kondensation angewendet, 
besonders dann wenn eine 
hohe Luftleere erzielt wer- 
den Jedoch arbeitet 
eine Verdampfstation nur 
dann gut, wenn die Dampf- 
erzeugung mit dem Konden- 
sator und der Luftpumpe ın 
einem richtigen Verhältnis 
steht. Nur in diesem Falle 
ist auf ein flottes Verdamp- 
fen und eine hohe Luftleere 
bei geringstem Kühlwasser- 
verbrauch zu rechnen vor 
ausgesetzt, daß auch die 
trockene Luftpumpe zur Er- 
zeugung einer solchen ein- 


soll. 
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gerichtet ist. 
Als Luftpumpen kom- 
men  Schieberluftpumpen 


mit Druckausgleich, Ventil- 
luftpumpen mit ganz mini- 
malen schädlichen Räumen 
oder rotierende Luftpumpen 
in Betracht. 

Bei den trockenen Gegen- 
stromkondensatoren tritt 
der Dampf unten und das 
vut verteilte Kühlwasser 
Der Dampf strömt mit abnehmender Geschwindigkeit 
nach oben, das Kühlwasser nach unten. Bei einem ökonomisch 
arbeitenden Kondensator soll das Kühlwasser möglichst die Tem- 
peratur des einströmenden Dampfes und die von der Luft- 
pumpe abzusaugende Luft und unkondensierbaren Gase möglichst 
die Temperatur des eintretenden Kühlwassers erreichen. Die 
Temperatur des Dampfes im Kondensator ist nicht überall die 
gleiche, sie ist unten höher als oben. Aus dem untersten Teil 
des Kondensators fließen Kühlwasser und kondensierter Dampf 
selbsttätig durch ein mindestens 10,7 m langes Fallrohr (vgl. 
Fig. 452) ab. Im günstigsten Falle herrscht im Kondensator 
die Spannung die der Temperatur des abfließenden Kühlwassers 
entspricht. 

Von den vielen im Gebrauch befindlichen Gegenstrom- 
kondensatoren sind auf Tafel 42 eine Anzahl bewährter Aus- 
führungen zur Darstellung gebracht. 


Fig. 7 u. 8 zeigen einen Gegenstromkondensator 
für eine Leistung von 6000 bis 7000 kg Dampf pro Stunde 
bei einem Durchmesser von 1250 mm und 4300 mm Höhe. Die 
Wasserverteilung erfolgt durch einen konischen Überfall von 
550 mm Durchmesser und Siebteller von 760 mm Durchmesser. 
Die Geschwindigkeit des regenförmig abfließenden Kühlwassers 
wird durch drei Roste aus Rundeisen in Abständen von 600 mm 
verringert, welche in den eingesetzten konischen Mantel ein- 
gebaut sind. Die äußere Mantelfläche des Zylinders wird mit 





zur Kondensation des Dampfes beuützt, weshalb auch der Dampf- 
eingangstutzen im Abstand von 850 mm vom oberen Überfall 
angeordnet ist. Durch Schaugläser kann der obere Überfall 
beobachtet und durch das obere Mannloch der Siebteller leicht 
ausgewechselt werden. 

Für dieselbe Leistung geschieht nach Fig. 4 die 
Wasserverteilung durch einen oberen Überfall von 550 mm 
Durchmesser und einem zweiten konischen Überfall von 400 bis 
625 mm Durchmesser bei 400 mm Höhe, dessen Mantel gelocht 
ist, so daß das Wasser in gebogenen Strahlen nach unten fällt 
und von beiden Seiten vom Dampf umspült wird. 

Fig. 3 zeigt einen stufenlosen Kondensator für 
eine Leistung von 17000 bis 18000 kg Dampf in der Stunde 
bei 1600/1900 mm Durchmesser und 5500 mm Höhe. Die Er- 
fahrung lehrt, daß selbst bei stufenlosen Kondensatoren noch 
recht warmes Fallwasser auftritt, selbst wenn dieses in Strahlen 
von 5 bis 6 ja8 mm Durchmesser eingeführt wird, denn diese 
Strahlen zerteilen sich bald. 

Für geringere Leistungen bis 3000 kg’ Dampf pro Stunde 


werden meist Kataraktkondensatoren nach Fig. 15 u. 18° 


mit fünf bis sechs Überläufen angewendet, deren Überfallkante 
zweckmäßig mit wellenförmigen Ausschnitten versehen ist. 
Diese Kondensatoren gestatten die Verwendung von unreinem, 
kalkhaltigen Kühlwasser, da Inkrustationen nichts schaden. 

Die Fig. 13, 14, 16, 17 u. 19 zeigen die Anwendung der 
Wasserverteilung mittels Düsen für eine Leistung von 3500 
bis 4750 kg Dampf in der Stunde. Das eintretende Kühlwasser 
wird im oberen Teil des Kondensators in drei konische Wasser- 
schleier zerlegt, welche der Dampf von beiden Seiten umspült. 
Drei unter 90° gegeneinander verdrehte Roste mit unterer Tropf- 
kante verteilen das Kühlwasser regenförmig im unteren Teil 
des Kondensators. Der angeordnete Wasserscheider in der Luft- 
pumpenleitung ist stets zu empfehlen. 

Die Fig. 1, 5 u. 11 zeigen einen Gegenstrom-Misch- 
kondensator (D. R. P.) für eine Leistung von 4000 bis 5000 kg 
Dampf pro Stunde. Innige Berührung und Mischung des Dampfes 
mit dem durch Siebböden verteilten Kühlwasser wird dadurch 
erreicht, daß Kühlwasser und Dampf teils im Gegenstrom, teils 
im Gleichstrom sich bewegen. Das Wasser fließt ım unteren 
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Z. A.: Die Schiffs- Dieselmaschine. 


Fig. 451. 


Raum des Kondensators ab wie gewöhnlich, davon getrennt 
werden das Luft- und Dampfgemisch durch das mittlere Rohr 
in der angegebenen Pfeilrichtung nach oben geleitet und die 
Luft von der Luftpumpe dort kalt abgesaugt. 
Katarakt-Gegenstromkondensatoren für Leistungen 
von 6000 bis 21000 kg Dampf pro Stunde geben die Fig. 2, 6, 
9, 10 u. 12 wieder. Hier verteilt sich das Kühlwasser durch zweı 
Stutzen auf ein ringförmiges ebenes Sieb mit äußerer und innerer 
kreisrunder Uberfallkante. Im Abstand von 470 mm sammelt 
das Wasser sich wieder, um durch zwei Öffnungen von kreis- 
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rundem Querschnitt sich nach unten zu bewegen. Diese so ge- 
bildeten ringfórmigen Katarakte wiederholen sich dreimal. Da 
die Überfallkanten nach Fig. 6 ausgebildet sind, geschieht die 
Wasserverteilung durch Strahlen, welche an der unteren Kante 
zu Tropfen ausgebildet werden. 

Welcher Typ der hier angeführten Konstruktionen in einem 
bestimmten Falle anzuwenden ist, richtet sich nach der Beschaffen- 
heit des zur Verfügung stehenden Kühlwassers, sowie des Dampfes, 
welcher in der Zucker- und 
chemischen Industrie meist 


noch Ammoniak und unkon- Wasserkasten. 
densierbare Gase enthält, die 

durch Kondensator und Luft- gsserabschader 
pumpe ins Freie abgeleitet ge 


werden müssen. In letzterem 
Falle tritt bei nicht sehr reich- 
lich bemessenem Durchgangs- 
querschnitt für das Dampf- 
vemisch leicht ein Aufhängen 
des Fallwassers ein. 
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Neuer Hochwald- 


Schieber. 
Mit Abbild., Fig. 453 bis 455. 


darauf hingewiesen, daß die 
Erfolge des Heißdampfes im 
Lokomotivbetrieb nicht in letz- 
ter Linie abhängig sind von 
der Verwendung eines zweck- 
mäßig ausgebildeten Schie- 
bersystems. 

In richtiger Erkennung 
dieses Faktors hat die Firma 
A. Borsig diesen so wichtigen 
Organen der Heißdampfloko- 
motiven ihre besondere Auf- 
merksamkeit zugewendet, und 
hat eine Konstruktion aus- 
bilden helfen, die sich in 
längerem Betriebe bereits be- 
währt hat und vor den meisten der zur Zeit in Anwendung be- 
findlichen Schieberarten erhebliche betriebstechnische und wirt- 
schaftliche Vorteile bietet. 

Eine eingehende Beschreibung eines Schiebers Bauart Hoch- 
wald ist zwar bereits früher einmal an dieser Stelle veröffentlicht 
worden. Es handelt sich heute jedoch um einen neuen Kolben- 
schieber, Bauart Hochwald, mit federnden Ringen. 
Dieser gibt eine doppelte Einströmung und einfache 
Ausströmung des Dampfes und ist in Fig. 453 in Gegenüber- 
stellung mit einem Schieber gewöhnlicher Bauart mit doppelter 
Einströmung dargestellt. 

Tatsache ist nun, daß speziell bei Heißdampfmaschinen die 
ringlosen Kolbenschieber, wie sie bis vor einiger Zeit in Gebrauch 
waren, solche Dampfverluste herbeiführen, daß dadurch die wirt- 
schaftliche Bedeutung des Heißdampfes für den Lokomotivbetrieb 
sehr ungünstig beeinflußt wird. Man versah infolgedessen den 
Kolbenschieber mit federnden Dichtungsringen. Der Erfolg dieser 
Maßoahme äußerte sich sofort in einer beträchtlichen Verminderung 
des Dampfverbrauches. 


Ein Beispiel eines solchen Schiebers ist der Trick - Kolben- 
schieber mit einem federnden, vom Trickkanal durchbrochenen 
Dichtungsring. Dieser Schieber hat aber den prinzipiellen Fehler, 
daß für die Abdichtung gegen den Frischdampfraum nur ein 
schmaler Steg vorgesehen worden ist, mit dem sich eine genügende 
Abdichtung natürlich nicht erreichen läßt. Ein weiterer Nachteil 
dieser Bauart ist dann darin zu finden, daß der federnde Ring 
während der Kompressionsperiode zusammengedrückt wird und 
eine Menge Arbeitsdampf unverbraucht entweichen läst. 

Ein anderer typischer Kolbenschieber mit federnden Ringen 
ist der Schieber Fig. 453, Skz. 1. Bei diesem stehen dem äußerst 
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Fig. 452. Z. A.: Gegenstrom- Konden- 
satoren für trockene Kondensation. 


flüchtigen Heißdampf die mit den Pfeilen I bis III bezeichneten 
drei Wege zum nutzlosen Entweichen often. Infolgedessen sind 
auch bei diesem Schieber die Dampfverluste noch immer ziemlich 
beträchtlich. 

Anders bei dem in Fig. 453, Skz. 2, dargestellten Hoch- 
waldschieber. Bei diesem findet sich zwischen den beiden 
Schieberköpfen eine Hilfsmuschel, deren Stege die Einströmung 
steuern und hierbei mit ringförmigen Aussparungen der Schieber- 


Schreber_ gewöhnlicher Bauart 
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Fig. 453. Z. A.: Neuer Hochwald-Schieber. 


büchse zusammen arbeiten, wodurch beim Öffnen des Schiebers 
eine doppelte Einströmung erreicht wird. Dabei sind die den 
Zylinderkanal öffnenden Innenkanten der Stege der Schieberköpfe 
keine steuernden Kanten, weil ihre Deckung kleiner als die Ein- 
strömdeckung der Hilfsmuschel ist. Wenn diese also zu öffnen 
beginnt, sind jene schon so weit geöffnet, daß unter allen Um- 
stinden die doppelte Eröffnung der Hilfsmuschel zur vollen Gel- 
tung gelangen kann. 

Während beim Schieber nach Abb. Fig. 453, Skz. 1, dem 
Frischdampf drei Wege zum Entweichen offenstehen, weist der 
Hochwaldschieber nur den durch den Pfeil I be- 
zeichneten einen Weg auf, und dieser Weg ist 
zudem noch sozusagen doppelt versperrt. Diese 
Absperrung des Entweichungsweges ist weiter 
noch eine um so vollkommenere, als die Stege 
der Hilfsmuschel ausschließlich im Frischdampf- 
raum arbeiten, die Stege sind also stets gleicher 
Temperatur ausgesetzt und daher sind Undich- 
tigkeiten infolge von Verwerfungen des Materials 7 
durch Temperaturwechsel ausgeschlossen. 

Ein fernerer Vorzug dieses Schiebers be- 
steht in der Verhinderung unerwünscht hoher 
Kompression bei kleinen Füllungen, da gegen 4 
Ende der Kompression der Zylinderkanal mit dem 
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Schieberkanal in Verbindung gesetzt wird. —. 
Für den weiteren Ausbau des Hochwald- * 
Schiebers war es von großem Vorteil, daß das 
Kónigl. Preuß. Eisenbahn-Zentralamt % 
seit längerer Zeit eingehende Versuche mit den Er sanda 


verschiedenen Schieberformen für überhitzten 
Dampf ausführt. Die bei diesen Versuchen ge-, 
sammelten Erfahrungen wurden dazu benutzt, 
die Konstruktion des Hochwald-Schiebers stetig zu vervollkommnen 
und den Bedürfnissen des Lokomotivbetriebes immer mehr anzu- 
passen. Infolgedessen wurden bereits jetzt Dampfverbrauchszahlen 
erreicht, die die mit anderen Steuerungsorganen erzielten Werte 
merklich übertreffen. 


Eine für den Lokomotivbetrieb sehr wichtige Eigenschaft des | 
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, pressionsarbeit nicht der Fall ist. 





Hochwald-Schiebers ist darin zu finden, daß man vermöge der 
Schieberkammer die Kompressions-Endspannung regeln kann. 

Die Diagramme, Fig. 454 u. 455, lassen diese Wirkung der 
Kammer erkennen. 

Nach Schluß der Füllung bleibt die Kammer noch eine Zeit- 
lang in Verbindung mit dem Zylinderkanal und nimmt Teil an 
der Expansion. Nach Trennung beider Räume verbleibt dann in 
der Kammer noch Dampf von einer Spannung, die um so niedriger 
ist, je kleiner die Füllung war. Bei kleinen Füllungen wirkt 
deshalb die Kammer nach ihrer Wiedereröffnung stark mildernd 
auf die Kompression und man hat nicht, wie bei anderen Schieber- 
konstruktionen, notwendig, zur Vermeidung von zu hohen Kom- 
pressionen größere schädliche Zylinderräume einzuführen, sondern 
kann vielmehr diesen schädlichen Raum so klein halten, als die 
Konstruktion zuläßt. 


Es bedeutet dies einen erheblichen wirtschaftlichen Gewinn, 
denn die für die Kammer aufyewendete Kompressionsarbeit wird 
bei der Expansion in vollem Umfange wiedergewonnen, was bei 
der für den schädlichen Raum im Zylinder aufgewendeten Kom- 
Im letzteren Raum muß vom 
Gegendruck ab komprimiert werden, während die Expansionsarbeit 
des Dampfes ausgenutzt wird. Da nun andere Schieber, um bei 
kleinen Füllungen nicht zu hohe Kompression zu erhalten, be- 
trächtlich größere schädliche Zylinderräume als der Hochwald- 
Schieber haben müssen, geht bei ihnen unbedingt ein Teil der 
Dampfarbeit verloren, was sich namentlich bei den mit höheren 
Expansions-Endspannungen verbundenen größeren Füllungen recht 
bemerkbar macht. 


Die für die Schieberkammer aufgewendete Kompressionsarbeit 
wird, wie schon erwähnt, voll wieder gewonnen, es steht deshalb 
nichts im Wege, durch reichliche Bemessung dieser Kammer die 
Kompressions-Endspannung so zu regeln, daß auch noch bei den 
kleinsten Füllungen mit vollem Schieberkastendruck gearbeitet 
werden kann, ohne daß Schleifenbildungen im Diagramm und die 
damit verbundenen Arbeitsverluste entstehen, und ohne daß das 
Gestiinge unruhig arbeitet. Man gewinnt dadurch neben wirt- 
schaftlichen Vorteilen noch die Annehmlichkeit, daß der Führer 
nur mit der Steuerung zu arbeiten braucht und den Ventilregler 
lediglich im Leerlauf zu betätigen hat. 


Eine hohe Kompression beeinträchtigt aber auch den mecha- 
nischen Wirkungsgrad, deshalb gibt die durch die Schieberkammer 
erreichte Milderung der Kompression einen weiteren wirtschaft- 
lichen Gewinn. 

Bei den oben erwähnten Versuchen sind in der Tat Fahrten 
| ausgeführt, bei denen mit voll geöffnetem Regulator und einer 
| Zylinderfüllung von nur 5°/, des Kolbenhubes mit den günstigsten 
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Fig. 454. 


cefahren wurde. Die aufgenommenen Diagramme waren selbst 
bei 5°/, Füllung noch vollkommen regelmäßig, Schleifenbildungen 
im Diagramm waren nicht zu bemerken; die Steuerung arbeitete 
einwandfrei. 


Die Herstellung geschweißter, nahtloser und bieg- 
samer Metallrohre. 
Von Dipl.-Ing. Ernst Preger in Frankfurt a. M. 
Mit Abbildungen, Fig. 456 bis 461. 
(Fortsetzung aus Heft 18.) 


ll. Das Schrägwalzverfahren von Stiefel. Das 
Stiefelsche Verfahren weicht in seiner prinzipiellen Wirkungs- 
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verringert werden. 


Ergit ferner Jegenäber dem gewäßnlichen Schieber Bei gleichem Damplinhall einen Arbeitsgewinn ungefähr gleich der schraifier, 


ten Fläche, da der Dampf in der kammer vor Austritisbeginn abgeschlossen wird. 
Fig. 455. Z. A.: Neuer Hochwald-Schieber. 


weise von dem Mannesmannschen ab. So vielich erfahren konnte 
wendet es nur eine deutsche Firma an. In Amerika ist das Ver- 
fahren mehr verbreitet. Es beruht auf folgendem Prinzip (Fig. 457, 
Skz. 1 und 2): 

Zwei schwach konische Scheiben rotieren im gleichen Sinn. 
Zwischen die Walzen wird der Block eingebracht; dieser steht 
also geneigt zur Achse der Walzen und wird außerdem durch 
zwei Führungen, die in Skz. 1 als Rechtecke angedeutet sind, 
exzentrisch an den Mitten der Scheiben vorbeigeführt. Beide 
Scheiben haben an den Berührungsstellen mit dem Block Um- 
fangsgeschwindigkeiten, welche etwas schräg nach vorn (in der 
Zeichnung also schräg rechts unten und oben) gerichtet sind. 
Die Umfangsgeschwindigkeit der in Skz. 1 hinten liegenden 
Scheibe ist durch die gestrichelte Pfeillinie, die der vorn 
liegenden Scheibe durch die ausgezogene Pfeillinie angedeutet. 
Die Scheiben drehen also erstens den Block um seine Achse 
und zweitens schieben sie nach rechts. Da aber der Kern des 
weißglühenden Blockes durch den gezeichneten Dorn zurück- 
gehalten wird, können nur die an der Oberfläche des Blockes 
liegenden Materialschichten nach vorn geschoben werden. Es 
bildet sich so ein Rohr. Bemerkenswert ist also, daß beim 
Stiefelschen Verfahren ein Dorn auch theoretisch zur Rohrbildung 
nötig ist. 

Die Umfangsgeschwindigkeit an den Stellen A und D der 
Scheiben ist zwar kleiner als bei B und C (Skz. 2). Der Block 
wird sich aber zwischen A und C ebenso wie zwischen B und D 
auf eine mittlere Umfangsgeschwindigkeit einstellen, wobei 
allerdings ein gewisses Gleiten zwischen dem Block und den 
Scheiben nicht zu vermeiden ist. Durchschnittlich hat aber der 
Block an allen Stellen die gleiche Umfangsgeschwindigkeit, und 
es findet deswegen auch keine schraubenförmige Verdrehung der 
Fasern statt, wie bei den Mannesmannrohren. 

Mittels des Schrägwalzverfahrens von Stiefel lassen sich 
aus diesem Grunde auch Schweißeisen und Flußeisen, sowie 
Stahl von geringerer Güte verarbeiten und der Kraftbedarf ist 
nicht unbeträchtlich niedriger als bei Mannesmann. 


12. Pressen von Rohren nach dem Ehrhardtschen 
Verfahren. Das Ehrhardtsche Verfahren hat eine gleich große 
Bedeutung zur Herstellung von Rohren wie von Hohlkörpern aller 
Art. Auf letztere soll hier allerdings nicht eingegangen werden. 
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Nach Fig. 456, Skz. 1 besteht das Verfahren darin, daß man 
einen glühenden, vierkantigen Metallblock in eine kreisrunde 
Matrize stellt, welche demnach nicht von dem Block völlig ausge- 
füllt wird. Dann wird auf einer hydraulischen Presse oder einer 
Zahnradpresse ein kreisrunder Stempel in das Material zentrisch 
hineingedrückt. Dieser schiebt das Material beiseite, so daß 
nunmehr ein Hohlblock entstanden ist, welcher die Matrize völlig 
ausfúllt. Am unteren Ende des Blockes bleibt ein Boden stehen. 
Mit diesem Boden und je nach den Verhältnissen auch auf dem- 
selben Stempel oder auf einem zweiten Stem- 
pel, auf den man den topfartigen Block ge- 
schoben hat, wird dieser noch im glühenden 
Zustand durch einen oder mehrere Ziehringe 
geschoben und dadurch das Rohr auf ge- 
ringere Wandstärke und größere Länge ge- 
bracht (Skz. 2). 

Der zu lochende Block hat je nach der 
Größe des herzustellenden Rohres Wiirfelform 
von ungefähr 1 cm Seitenlänge bei einem Ge- 
wicht bis zu 20000 kg. Der größte innere 
Durchmesser, der auf diese Weise zur Zeit her- 
gestellt wird, ist 650 mm. 

Das Abziehen des gepreßten und gegebenen 
Falles dünner gezogenen Rohres vom Stempel 
geschieht dadurch, daß man einen Abstreif- 
ring hinter den Stempel bringt, gegen welchen 
sich das Rohr beim Zurückziehen stemmt, 
Skz. 3, und den Stempel nach rückwärts 
(links) zieht. 

Das Schema einer Rohrpresse für mittel- 
starke Rohre ist in Skz. 4 gezeichnet. Die Matrize 
m ist vorläufig durch einen Schieber s geschlos- 
sen. Der vierkantige Block wird in die Matrize 
eingebracht und der Stempel in der schon erläuterten Weise 
eingedrückt. Dann wird der Schieber zur Seite gezogen und der 
Stempel durch die drei Ziehringe geschoben, so daß sich die 
Wandstärke des Rohres verringert. Beir ist gestrichelt der Rück- 
zugring angedeutet, der das Abstreifen des Rohres vom Stempel 
besorgen soll. | 

Fig. 459 zeigt das Bild einer hydraulischen Rohrpresse für 
große Rohre. Der Mann im Vordergrund hält einen halben Rück- 
zugring in der Hand. Die andere Hälfte hängt weiter vorn an einem 
Bolzen der Maschine. Zwischen dem erwähnten und dem hinter 


' 





Fig. 456. Z. A.: Die Herstellung geschweißter, nahtloser und biegsamer 
Metallrohre. 


diesem stehenden Mann sieht man den Ziehstempel. Die Bühne 
im Hintergrund enthált die hydraulischen Steuerorgane. 

Fiir kleinere Rohre nimmt man Ziehpressen, die durch Riemen 
und Zahnstange angetrieben werden, Fig. 460. Das Lochen 
veschieht dann, wie schon erwähnt, auf einer besonderen Presse; 
der Block wird abgestreift, der Boden etwas gekühlt, damit 
er beim späteren Ziehen nicht abreiBt, und dann der Block auf 
die vorliegenden Ziehpressen gebracht. Fig. 460 zeigt die Presse 
in ihrer ganzen Länge. In die Nuten der Bank werden die ver- 
schiedenen Ziehringe gespannt. Der Mann im Vordergrund hält 


eine Zange, die zum Abstreifen der Rohre vom Stempel dient. 
Die abgestreiften Rohre bekommen nun eine anvesclimiedete 
Angel, werden dann auf der rechts sichtbaren Schleppzangen- 
ziehbank weiter gezogen und schließlich in den Nuten der zwischen 
den Ziehbänken befindlichen Richtplatte gerade gerichtet. 
Auch das Warmziehen der Rohre in der beschriebenen Weise 
ist in vielen Fällen nur als Vorarbeit anzusehen. Sollen die Rohre 
nämlich em sehr 
Maß einhalten, wie z. 
Kesselrohre, werden 
noch einige Male kalt 
zogen und heißen dann Prä- 
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Fig. 457 u. 458. Z. A.: Die Herstellung yeschweißter, nahtloser und bieysamer Metallrohre. 


13. Das Pilgern der Rohre. Das Pilgern hat den Zweck, 
dickwandige Rohrluppen auf dünne Wandstärke bei gleichzeitiger 
Verlängerung zu bringen. Es geschieht auf Pilverwalzen, Fir. 458, 
Skz. 1 und 2, welche auf dem Teil a b ein allmählich enger wer- 
dendes, halbkreisförmiges Kaliber besitzen. Längs der Strecke b e 
behält das Kalıber den gleichen, kleinen Durchmesser; längs der 
Strecke ca sind die Walzen soweit ausveschnitten, daß sie das 
Rohrwalzstück völlig freigeben. Das Rohr wird auf einen Dorn 
gesteckt, längs der Strecke ea zwischen die Walzen gebracht, 
von den Walzen in den Punkten a gefaßt und nach links in die 
Walzen zurückgeschoben. Durch das allmählich enger werdende 
Kaliber wird das Material der iiberschiissigen Wandstärke nach 
links weggequetscht und schließlich ein Rohrstück von der 
Länge f auf das Fertigmal gebracht. Haben sich die Walzen 
soweit gedreht, daß die Stücke ca der Walzen einander zuve- 
kehrt sind, so schnellt das Rohr durch eine kräftige Feder getrieben 
nach rechts vor und zwar um die Strecke f weiter nach rechts, 
als das Rohr zuletzt stand, wie es von den Walzen cefabt wurde. 





Fig. 459%). 
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Z. A.: Die Herstellung geschweihter, nahtloser und biegsamer Metallrohre. 


Bei dem erneuten Durchwalzen wird eine neue Strecke f des 
Rohres fertiggestellt usw. Das Walzgut macht also folgende 
Bewerune: 

Borenlänge a be nach links e 

Bogenlange abe plus f nach rechts. Der Name Pilger- 
walzwerk ist dem Pilgerschritt der Echterthaler Springprozession 
(7 Schritt vor und 5 Schritt zurück) entlehnt. 

Fig. 461 zeigt den Längsschnitt eines Pilgerwalzwerkes von 
Mannesmann, welches nach dem eben erörterten Prinzip arbeitet. 
Der Dorn ist auf einem Wagen gelagert und wird durch eine 
starke Feder nach rechts geschnellt, wenn die Walzen das Rohr 
freigeben. Der Vorschub um die oben erwähnte Strecke f erfolgt 
durch das Verschieben des ganzen Wagens nach rechts mittels 
eines schweren Akkumulatorengewichtes, das ın einer Grube 
langsam sinkt. Die Sinkgeschwindigkeit wird 
durch langsames Ablassen des Wassers unter dem 
Gewicht geregelt. Der Dorn dreht sich selbst- 
tátig nach jedem Spiel um 90%, damit keine 
Walznaht entsteht. Die Umlaufzahl der Pilger- 
walzen ist ungefähr 60 in der Minute. Das Rohr 
streift sich allmählich selbst vom Dorn während 
des Längerwerdens ab. Die größte Länge der 
fertigen Rohre, welche auf dem gezeichneten 
Walzwerk hergestellt werden können, ist unge- 
fähr LC m. (Fortsetzung folgt.) 





Berechnungen aus dem allgemeinen 
Maschinenbau, der Mechanik usw. 





Der Beharrungsflachregler 
Bauart Paul H. Müller. 
Yon Dipl.-Ing. Paul H. Müller in Hannover. 
Mit Abbildungen, Fig. 462 u. 463. 
(Fortsetzung aus Heft 18.) 


Ermittelung desBeharrungsmomentes und der ent- 
sprechenden Pendelkraft. 


Wenn J, das polare Trägheitsmoment der Beharrungsmasse 


bezogen auf die Wellenachse und o” die Winkelbeschleunigung der 


Maschine ist, so wird das Moment der tangentialen Trigheits- 
kriifte bezogen auf die Wellenachse = Jp + oi, 
Es bezeichnet rm den Abstand des Pendelschwerpunktes von 


der Welle und > 


das Verhältnis der 
Geschwindigkeit 
des Pendelschwer- 
punktes zu der- 
jenigen, mit der 
sich bei Verstellung 
des Reglers ein 
Punkt des Behar- 
rungsgehäuses im 
Abstand rm von der 
Welle, relativ zu 
dieser, tangential 
bewegt. Es ist dann 
das Verhiiltnis einer 
radialen, im Pendel- 
schwerpunkt an- 
greifenden Kraft 
P, zur tangentialen 
P,, die sie hervor- 
Set Pr 
= 
es entspricht dem 
Beharrungsmoment 


ruft, i und 


*) Hydr. Rohr- 
presse d. Rheinisch. 


Metallwaren - und 
Maschinenfabrik, 
Düsseldorf. 


eine am Pendel angreifende Kraft 


aimee? (GI. 6.) 
Tin 

Beispiel: 

ein als Beharrungsmasse dienendes zylindrisches Gehäuse von 

630 mm äußerem und 510 mm innerem Durchmesser, einer Breite 

von 200 mm und einer Wandstärke der Stirnflächen von 15 mm. 


Das polare Triigheitsmoment (bezüglich der Drehachse) dieses (re- 
häuses ist: Ji, = 1,456 kg/m/sec?; 
weiter ist: Ym = 10,85 cm. 

Unter Benutzung des augenblicklichen Poles der Pendel- 
bewegung ergibt sich fiir die Mittelstellung des Pendels: 


¡=0,94. 
Damit wird: 
0,94 .1,456 , 
Kees = 0,1085 - e zs 12,61 ei, 
Nimmt man die Belastungsänderung mit: 
4=025 


= AU A a 


E, et 


Der oben als Beispiel behandelte Regler habe | 


IATA en 


be zi 





um 


| i: 4-L-J 
| woraus folgt: P, = Br oder 
i Eu * @'* d, 
0,95 : 25 - 75 - 1,456 
is == be = E F = 3,22 k D 
| 0,1085 - 52-468 RB 


| Diese Stellkraft steht im Gegensatz zur Fliehkraft bereits im 
| Augenblick der Entlastung zur Verfügung und leitet somit die 
Regelung frühzeitig ein. Wenn die Beharrungsmasse nicht vor- 
handen wiire, kónnte diese Stellkraft erst auftreten (vorausgesetzt, 
daß der Regler nicht bereits bei einer kleineren Kraft zu ver- 
stellen beginnt), wenn eine neue Umlaufzahl der Maschine einge- 
treten ist. 

Nimmt man die Reglerpendel vor Eintritt der Belastungs- 
änderung in Mittelstellung an, so ist die Fliehkraft der Pendel- 
masse M: Ges Mirasa 

Die neue Winkelgeschwindigkeit oa, bei der die neue Fliehkraft 
C, um P, größer ist als Cm, ergibt sich zu: 


! ) , 
/ / 
j Cı /Cm-+ Pr 
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Fig. 460%). Z. A.: Die Herstellung geschweißter, nalitloser und biegsamer Metallrohre. 


der Normalleistung an, bei einer Maschine von: 
= 100 PS, Normalleistung, 
n = 150 Uml./Min. entsprechend 
w — ön und einem Triigheitsmoment 
° J, = 468 kg/m/Sek.? des Schwungrades entsprechend einem 
GD? = 18400 kg/m?, so wird: 
pS e E (Gl. 7.) 
Js pi 
Nach Einsetzung der Zahlenwerte und gleichzeitiger Ein- 
führung der Leistungsänderung in mkg ergibt sich: 


25.75 
a DR LEO: 
a er 


Dementsprechend ist die an den Pendeln radial angreifende Kraft: 
P, = 12,61 - w' = 3,22 kg. 

Das am Beharrungsgehäuse frei werdende Moment kann auch 

gefunden werden, indem das durch die Belastungsänderung auf 

das Schwungrad ausgeübte Drehmoment mit dem Verhältnis 





d 
ge multipliziert wird. Es ergibt sich dann: 
Ys 

d L. Jy 


nu, 


der Rheinischen Metallwaren- 


(Gl. 8.) 


*) Kleine Rohrziehpresse 
Maschinen-Fabrik, Düsseldorf. 


und 


da die Fliehkrifte dem Quadrat der Winkelgeschwindigkeiten ver- 
hältnisgleich sind. Bis zur Erreichung dieser Winkelgeschwindig- 
keit vergeht dabei die Zeit: 


Da jedes Pendel ein Gewicht von 37 kg besitzt, die Masse 
beider Pendel also M = 7,54 kg/m—1/Sek.? ist, so wird für das 


Beispiel: Cm = 7,54 - 0,1085 - 52. n? = 202 kg, 
(202 + 3,22 
== 5 == 5 ° > = Ir 
a =51 y SE 571 -1,00794 = 15,83, 


5: 0,00794 
0255 zz 948 Sek. 


Bei den kleinen Zeiten, um die es sich bei Reguliervorgängen 
handelt, ist es ein wesentlicher Vorteil des Beharrungsreglers, dau 
die Regelung um die berechnete Zeit früher eintritt, als bei einem 
gleichen Regler ohne Beharrungsmasse. 


Bestimmung der Schwungradpendelungen. 
Der Ungleichförmigkeitsgrad eines Schwungrades ist: 


$: => Omax Tá Omin i 
Om 
Bei den gebräuchlichen kleinen Werten von 5, kann mit ceniigender 


Genauigkeit angenommen werden, daß die Winkelgeschwindigkeit 


e EE 


üm, die beim mittleren Drehmoment der Maschine vorhanden ist, 
in der Mitte zwischen ®max Und @min liegt. Ys kann daher an- 
genommen werden, daß das Schwungrad Schwingungen relativ zu 
einem sich gleichfórmig drehenden Radius ausführt. Wenn das 
Schwungrad die absolute Winkelgeschwindigkeit œm hat, ist die 
Relativgeschwindigkeit gegenüber dem gleichförmig sich drehenden 
Radius Null, d. h. das Rad befindet sich im Zustand der Be- 
wegungsumkehr. Die höchste Relativgeschwindigkeit in der Rich- 
tung der drehenden Bewegung des Rades ist Wmax — 0m, in der 
anderen Richtung wm — min. Diese höchsten Geschwindigkeiten 
relativ zu einem gleichmäßig drehenden Rade werden dann bei 
der gemachten Annahme: 

Omax — Omin Òs ` Om 
2 a Pe 
Macht man nun die weitere fiir einkurbelige, doppelt wirkende 

Dampfmaschinen ungefähr zutreffende Annahme, daß sich die über- 

schießenden und unterschießenden Kräfte des Drehkraftdiagrammes 

bezogen auf die Zeit nach dem Sinusgesetz ändern, so ändern sich 
diese Kräfte linear zum Schwingungswege, indem sie in der Mitte 

der Schwingungsweite Null sind. (Siehe Fig. 463, Skz. 1 u. 2.) 
Unter Benutzung der von Keck, Bd. III, 1898, S 54/55, ge- 


c= (Gl. 10.) 


gebenen Ableitung ergibt sich fiir solche Schwingungen die | 
Schwingungsweite e Es ist: 
€ C-t d-S- tim: a 
= 2. alto? 4 => — (Gl. 11.) 
2 m d 
wobei t, die Dauer einer einfachen Schwingung ist. Da das 


Drehkraftdiagramm während einer Umdrehung der Maschine zwei 


= Ca 


ABS US 
| inanan AAAA ANAIA AAAA AAA AAAA AAAA eg 


E) EJ EE IP 


SA 


Perioden durchliuft, so ist t, gleich der Zeit einer 
Viertelumdrehung. 
Es wird daher: 
e = E oder, da w = SEKR 
Tt Wi Star S; 60 ” 
ge LIN der lee," A a e. (Gl. 12.) 
Für das Beispiel mit ð, = dën wird also: 


së entsprechend 0,191°, 
Es werde jetzt die andere Voraussetzung gemacht, 

daß sich die Kräfte des Drehkraftdiagrammes, bezogen auf 

die Zeit, nicht, wie oben angenommen, nach dem Sinusgesetz 

ändern, sondern Rechtecke darstellen. (Siehe Skz. 3 u. 4.) Die 

höchste Geschwindigkeit relativ zu einem gleichmäßig drehenden 

Rade ist unverändert: 


= 


WwW: Òs 
2 


geblieben, da sie nur von dem auf das Rad übertragenen Arbeits- 
überschuß, nicht aber von der Form der Kurve abbängt. Da es 
sich um gleichförmig beschleunigte und verzögerte Bewegung 
handelt, wird die mittlere Relativgeschwindigkeit: 


> 


y a w+ Og 
f° te ™ 
damit also: 
E e Y 
O 
== oder da a= Zë Es 


op, d 


e= 7" = 0,892 à, (Gl. 13.) 


Dies stellt einen Grenzfall dar, weil die Kräfte vollkommen gleich- 
mäßig über die Zeit verteilt sind. 








Der andere Grenzfall tritt ein, wenn die überschießende Arbeit 
des Drehkraftdiagrammes in einem Augenblick bei sehr großen 
Kräften geleistet wird. (Siehe Skz. 5 u. 6.) In diesem Falle 
herrscht während der ganzen Dauer einer einfachen Schwingung 
der höchste Wert der Relativgeschwindigkeit, also: 


E d. 
damit wird: STE 20 
Kass CHA, (Gl. 14.) 


Je nach der Form des Drehkraftdiagrammes bewegt sich die 
Größe der Ausschläge also zwischen 0,392 6, und 0,784 ð.. 

Diesen Schwingungen des Schwungrades folgt auch die Regler- 
welle, während das Bebarrungsgehäuse des Reglers das Bestreben 
hat, sich gleichförmig weiter zu drehen. 

Das Beharrungsgehäuse würde also, wenn man die Reibung 
im Regler und die Triigheit der Pendelmasse vernachlässigen könnte, 
gegenüber der Welle eine Relativdrehung um den Winkel e aus- 
führen. Ein Punkt des Gehäuses im Abstande rm legt alsdann den 
Weg e-rm zurück; dementsprechend das Pendel bei mittlerer Lage 
N 


, wobei i das schon benutzte Übersetzungsverhältnis bedeutet. 


1 











EH 


Fig. 461. Z. A.: Die Herstellung geschweißter, 
nahtloser und biegsamer Metallrohre. 


` Da aber bei Relativverdrehungen des 
Reglergehüuses gegen die Welle auch noch 
die Pendelmasse in Bewegung zu setzen ist, 
verkleinert sich der Ausschlag im Verhúlt- 
nis der auf den Pendelschwerpunkt be- 
zogenen Beharrungsmasse zu der Summe 
von Pendel und Beharrungsmasse. 

Die auf den Pendelschwerpunkt reduzierte Beharrungsmasse 
ist für mittlere Pendellage: 


Ju +12 

= 
wenn Mi, die auf den Trägheitsradius rm bezogene Masse bedeutet, 
die dem Trägheitsmoment J» entspricht. 


oder 17+ Mp, 


Der ermittelte Pendelausschlag a ist also noch zu mul- 
Tu 
tiplizieren mit MM i 
Es ergibt sich daher der Pendelausschlag zu: 
Se :2.M 
ime ee (Gl. 15.) 


i i?-M,+M 
Fiir das Beispiel wird der Pendelausschlag unter Benutzung 

der Gleichung 12: 
E 108,5 109,6 
= 800-0,94 117,3 
Diese kleine Bewegung der Reglerpendel würde bei einem 
reibungsfreien Regler auftreten. Ist Reibung vorhanden, so fällt 
die Bewegung noch kleiner aus oder verschwindet ganz. Auf alle 
Fälle helfen aber die Kräfte, welche die Bewegung hervorzurufen 


= 0,358 mm. 








suchen, die Reibung zu überwinden. Sie machen den Regler 
praktisch zu einem absolut empfindlichen, wenn sie allein Be- 
wegung hervorzurufen imstande sind. 

Es bleibt also zu untersuchen, wie groß die Reibung bei dem 
betrachteten Regler ist. 

Die größte Winkelgeschwindigkeit gegenüber einem gleich- 
mäßig sich drehenden Rade war bei den Schwungradpendelungen 


ds + Om 


2 

Die Zeit, in der diese hervorgebracht wird, war, wie schon 
oben angegeben, bei einer einkurbeligen Dampfmaschine !/;, Um- 
drehung. Bei Annahme einer gleichmäßig beschleunigten Bewegung 


nach Gleichung 10: 


— 


während dieser Zeit ‘i ergibt sich die Beschleunigung zu: 


2 
at Pe Òs- Om 
ti 
Setzt man o nn und t; = GE so wird: 
,  4-n?.2.7-0, n?- 0, 
0” ==: — teen E ` on 
60? 143 
oder das ausgelöste Drehmoment: 
n?.0 
=0 dh == e dt, Gl. 16. 
M = Jy 143 Jp ( ) 


Dies Drehmoment ist noch mit dem schon in Gl. 15 be- 
nutzten Verhiltnis (der auf den Pendelschwerpunkt reduzierten 
Beharrungsmasse zu der Summe dieser und der Pendelmasse), das 
mit q bezeichnet werde, zu multiplizieren, um dem passiven 
Massenwiderstand der Pendel Rechnung zu tragen. Das sich dann 
ergebende Drehmoment M, steht zur Überwindung der Reibungs- 
widerstände zur Verfügung. 


Es ist: 
Ma Eds (Gl. 16a.) 
E wee AN Sé 
Für das behandelte Beispiel wird: 
150? 109,6 


Das Beharrungsgehüuse wiegt 201 kg, die Pendel wiegen 
74 kg; zusammen also P = 275 kg. Bei einer Zapfenreibungs- 
ziffer der Ruhe u, = 0,21 und einem Halbmesser der Steuer- 
welle r = 0,04 wird das Reibungsmoment der Ruhe 


M, = u, - P -r = 0,21 - 275 - 0,04 = 2,31 m/kg. 








Die sonst noch im Regler vorhandene Reibung ist, wie noch 
gezeigt werden wird, in den Zeiten zwischen zwei Ventileröffnungen 
so gering, daß das Moment der gesamten Reibungswiderstände auf 
alle Fälle kleiner bleibt, als das vom Schwungrade herrührende 
treibende Moment. In diesen Zeiten der leichten Beweglichkeit 
des Reglers besitzt er durch die Ungleichförmigkeit des Schwung- 
rades praktisch den Unempfindlichkeitsgrad Null. Er wird also 
durch die kleinsten Belastungsschwankungen beeinflußt. Diesen 
günstigen Einfluß der Schwungradungleichförmigkeit auf den Regler 
hebt auch J. Isaachsen in „Die Bedingungen für eine gute 
Regulierung“, Berlin 1899, auf Seite 33 hervor, mit den Worten: 

„Sein ‚effektiver‘ Unempfind- 
lichkeitsgrad wird dadurch, wie 
oben nachgewiesen, gleich Null; 
die geringste Änderung der mitt- 
leren Geschwindigkeit der Ma- 
schine führt zu einer Verstellung 
der Steuerung.“ 

Die gleiche Ansicht äußert 
auch Stodola mit Bezug auf 
periodische Schwingungen der Reg- 
lerpendel in seinem Aufsatz „Das 
Siemensche Regulierprinzip und 
die amerikanischen Inertie-Regula- 
toren“ in der „Zeitschrift d Ver. 
deut. Ing.“ auf Seite 514: 

„Diese Schwingung bewirkt, 
daß der Regulator dem kleinsten 
Antrieb, die mittlere Gleich- 
gewichtslage zu verändern, so- 
fort folgen kann. Die Unemp- 
findlichkeit im gewöhnlichen 
Sinne hat für diese Regulatoren keine Bedeutung mehr; die 
Eigenreibung wird nur die Wirkung übrig behalten, die Bewegung 
des Pendels etwas zu verlangsamen; sie kommt der Wirkung 
der Ölbremse viel näher als bei gewöhnlichen Regulatoren.* 

Isaachsen empfiehlt im Anschluß an die oben angeführte 
Stelle, für den Fall, daß das „Tanzen“ des Reglers zu stark sein 
sollte, eine Ölbremse. Diese ist beim vorliegenden Regler keinen- 
falls nötig, weil die Schwingungen, wie ermittelt wurde, außer- 
ordentlich klein sind. 
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Fig. 463. Z. A.: Der Beharrungs- 
flachregler. 


Aufnahme der Steuerungsrückdrucke. 


Das Gehäuse des Reglers ist durch die Reglerfeder elastisch 
mit der Welle gekuppelt. Greift vorübergehend, tangential an 
ihm eine Kraft an, so wird es um die Welle schwingen. 

Die Kräfte der Einlaßsteuerung, die sich abhängig 
von der Zeit ändern, greifen am Einlaßexzenter und damit 
auch am Reglergehiuse an. Sie suchen dies also in 
Schwingungen zu versetzen. Größe und zeitliche Ver- 
teilung der Kräfte, die durch die Steuerung in die Exzenter- 
stange und auf das Einlaßexzenter kommen, hängen von 
der Art der Ventilsteuerung und der Größe der Füllung ab; 
ihre weitere Übertragung auf das Beharrungsgehäuse von 
der Vorrichtung, durch die das Exzenter vom Reglergehäuse 











Fig. 462. Z. A.: Der Beharrungsflachregler. 


Die Bewegung würde hiernach also nicht zustande kommen 
können. Aus dem Grunde wurde das Beharrungsgehäuse auf 
Kugellager gesetzt. Die Reibungsziffer geht dann auf etwa 0,005 
herunter, womit das Reibungsmoment 0,055 m/kg wird und die 
Beweglichkeit gewahrt ist. Die Lagerung der Beharrungsmasse 


| verstellt wird. 

Diese auf den Regler ausgeübten Kräfte werden bis 
zum Augenblick des Voreinströmens, d. h. bis zum Anhub 
des Einlaßventiles null sein und wieder null werden, so- 
bald die Füllung beendet ist. Dies dauert einen Bruchteil 
einer halben Umdrehung. Während des übrigen Teiles der 
halben Umdrehung bleiben sie dann null, worauf sich das- 
selbe Spiel auf der anderen Seite des Reglers wiederholt. 
Hier wirken die Kräfte der Steuerung im gleichen Sinne 
und sind bei gleicher Steuerung ebenso groß, wie die der 
ersten Seite. Während einer Umdrehung der Maschine 
durchlaufen die auf den Regler ausgeübten Kräfte der 
Steuerung sonach zwei volle Perioden. 

Die Verhältnisse liegen also ganz entsprechend wie bei dem 
Schwungrad einer doppelt wirkenden Dampfmaschine, denn auch 
bei diesem durchlaufen die Drehkräfte während einer Umdrehung 
der Maschine zwei Perioden. Die Massen des Reglers, besonders 
dıe der Beharrungsmasse spielen dabei die gleiche Rolle, wie 


auf Kugellagern kommt bei allen Reglern Patent Paul H. Müller | die des Schwungrades. Es können daher die dafür abgeleiteten 


zur Anwendung und hat sich als zweckmäßig erwiesen. 


Formeln benutzt werden. 


— 342 — 


Entsprechend der dort gewáhlten Bezeichnung sei das von 
den Reglermassen aufzunehmende bzw. abzugebende Arbeits- 
vermögen mit A, bezeichnet. Die Aufnahme und Abgabe dieses 
Arbeitsvermögens bewirkt eine ungleichmäßige Drehung des 
Beharrungsgehäuses gegenüber einem sich gleichförmig drehen- 
den Halbmesser. Es kann daher auch hier von einem Ungleich- 
förmigkeitsgrad im gleichen Sinne wie beim Schwungrad ge- 
sprochen werden. Dieser Ungleichförmigkeitsgrad, der mit de 
bezeichnet werde, hat natürlich nichts mit demjenigen des Reglers, 
der von der Steifigkeit der Reglerfedern abhängt, zu tun. 


Entsprechend wie beim Schwungrad ergibt sich: 
Ay 


e l. 17. 
B= A Lu (Gl. 17.) 


(Fortsetzung folgt.) 


Berichte über Versuche usw. 


Die Verwendung des Kreisels als Gleitschutz- 
vorrichtung für Fahrzeuge. 
Von Dipl.-Ing. Wohlfahrt in Steglitz. 
Mit Abbildung, Fig. 464. 





Die bisher bei Fahrzeugen gebräuchlichen Vorrichtungen 
zum Schutze gegen Seitwärtsgleiten bestanden aus einem im 
Fahrzeug gelagerten Organ, das bei Neigung zum Gleiten auf 
die Fahrbahn gedrückt wurde und hierbei einen sich dem Gleiten 
entgegensetzenden Reibungswiderstand an der Fahrbahn erzeugte. 
Diese Vorrichtungen haben jedoch den Nachteil, daß entweder 
der von ihnen an der Fahrbahn verursachte Widerstand zu gering 
ist oder daß sie bei genügender Wirkung eine Beschädigung der 
Fahrbahn veranlassen. 


In neuester Zeit ging nun durch die englischen Zeitungen die 
Mitteilung, es sei dem Ingenieur Rutt in Kent gelungen, mittels 
einer auf ganz anderen Grundsätzen beruhenden Vorrichtung 
jegliches Gleiten des Fahrzeugs zu verhindern, ohne daß hierbei 
eine Einwirkung auf die Fahrbahn stattfinde, und zwar solle 
diese Wirkung von dem neuerdings so modern gewordenen Krei- 
sel hervorgerufen werden. Nähere Einzelheiten wurden jedoch 
nicht gebracht, so daß in einigen deutschen Fachschriften dieser 
Versuch als gänzlich verfehlt hingestellt wurde. Es erscheint 
daher angebracht auf die nunmehr bekannt gewordene Anordnung 
von Rutt (vgl. die britische Patentschrift 21113/1910) etwas 
näher einzugehen. 


Rutt lagert die Schwungmasse a des Kreisels mittels eines 
Kardanischen Gelenkes (in Fig. 464, Skz. 2 nicht mit darge- 
stellt) auf der vom Motor durch die biegsame Welle e in schnelle 
Umdrehung versetzten und wagrecht angeordneten Welle c, die 
ihrerseits in einem mit dem Fahrzeug fest verbundenen Lager 
ruht. Der Schwungring a ist an seinem äußeren Umfange mit 
einer Nut b versehen; in diese greifen die an der Scheibe f mittels 
der Arme g drehbar gelagerten Rollen g,. Die Scheibe f ist an 
dem Gestell axial unverschiebbar gelagert und wird durch eine 
besondere Vorrichtung (nicht dargestellt) von der Welle c in 
langsame Umdrehung versetzt. Wenn nun das Fahrzeug zu gleiten 
anfängt, dann muß auch die Scheibe f diese Bewegung mitmachen 
und versucht mit Hilfe der Rollen g, den durch das Kardan- 
gelenk frei beweglichen Schwungring mitzunehmen. Es wird 
somit in der Horizontalebene ein Kräftepaar den Ring a aus- 
zuschwenken suchen. 


Hierbei ist allerdings Voraussetzung, daß die Fahrzeug- 
mittelebene beim Seitwärtsgleiten nicht parallel zu sich ver- 
schoben wird, sondern daß sie eine gewisse Drehung ausführt. 
Eine vollständig parallele Verschiebung der Fahrzeugmittelebene 
wird beim Gleiten indessen niemals eintreten, so daß dieser Fall 
aus der Betrachtung ausscheiden kann. 

Nach dem Kreiselgesetz muß jedoch, wenn die Achse eines 
rotierendenKreisels in einer beliebigen Ebene durch ein Kräftepaar 
verdreht wird, ein zweites Kräftepaar entstehen, das die Kreisel- 





achse in einer zweiten Ebene, die rechtwinklig zur ersten Ver- 
drehungsebene der Achse liegt, ablenken will, und zwar ergibt sich 
die Ablenkungsrichtung des zweiten Kräftepaares, wenn man sich 
die an der Achse angreifenden Kräfte des ersten Kräftepaares 
in der Umdrehungsrichtung um 90° verdreht denkt. Wird daher 
in unserem Falle (Fig. 464, Skz. 1) die Achse des Schwungringes 
durch das Kräftepaar P,, P, in einer Horizontalebene abgelenkt, 
so entsteht sofort ein Kräftepaar P,, P,, das die Schwungring- 
achse in einer Vertikalebene zu drehen sucht. Infolge der Kar- 
danischen Aufhängung kann der Schwungring eine solche Be- 
wegung ausführen, derselbe wird sich schräg zur Scheibe f ein- 
zustellen suchen, wobei die Räder der Nut b fest gegen die 
Rollen g, gepreBt werden. Durch die entstandene Ablenkung 
wird jedoch nach den Kreiselgesetzen außerdem ein drittes 
Kräftepaar P,, P, erzeugt, welches in einer Ebene auftritt, die 
wiederum um 90° im Sinne der Umdrehungsrichtung des Kreisels 
verdreht ist. Die Kräfte P,, Pz wirken demnach im genau entgegen- 
gesetzten Sinne zu den die erste Ablenkung hervorrufenden 
Kräften P,, P,. Das Kräftepaar P}, Pz wird daher versuchen, den 
Schwungring a und damit die Scheibe f, sowie das mit dieser ver- 
bundene Wagengestell parallel zur ursprünglichen Richtung wieder 
einzustellen. Es wird somit tatsächlich durch den Kreisel ein 
Widerstand gegen die Seitwärtsbewegung des Fahrzeugs ge- 
schaffen. Besonders zu erwähnen ist hierbei, daß der (ideellen) 
Kreiselachse Gelegenheit gegeben 
sein muß, sich im Sinne des 
zweiten Kräftepaares P,, P, zu 
bewegen; es würde nämlich ein 
Kreisel, der eine freie Beweglichkeit 
nicht besitzt, z. B. mit einer fest 
mit ihm verbundenen Achse in einem 
festen Lager des Fahrzeugs ruht, 
keinen Widerstand gegen Seitwärts- 
gleiten zeitigen können. 

Um eine günstige Wirkung zu 
erzielen, müssen noch Mittel vor- 
gesehen sein, welche die im Sinne 
des zweiten Kräftepaares P,, P, 
erfolgende Schwenkbewegung des 
Schwungringes a abbremst, damit 
die das Seitwärtsgleiten bewirkende 
Energie abgeleitet werden kann. 
Bei der Anordnung von Rutt wird 
dies durch die in der Nut b des 
Schwungringes liegenden Rollen g, 
verursacht. Damit keine Stellung 
eintreten kann, in welcher die Rol- 
len bei der Schwenkbewegung des 
Kreisels umeine horizontale Schwin- 
gungsachse in der letzteren zu liegen 
kommen und ein Ausschwenken der 
Kreiselachse in einer senkrechten Ebene nicht hindern können, 
ist die oben erwähnte Vorrichtung zur Umdrehung der Scheibe f 
erforderlich. Da es indessen nur darauf ankommt, die Schwenk- 
bewegung des Kreisels zu bremsen, so erscheint die von Rutt 
benötigte besondere Vorrichtung zur langsamen Umdrehung der 
Scheibe f nicht unbedingt erforderlich, denn es lassen sich zur 
Bremsung des Schwungringes hierfür weit einfachere Mittel an- 
ordnen. Eine Verbesserung der Kreiselanordnung in dieser Hin- 
sicht dürfte die ganze Einrichtung noch einfacher gestalten. 


Zum Schluß sei noch bemerkt, daß es bereits früher vor- 
geschlagen ist (vgl. die amerikanische Patentschrift 907 907) 
den Kreisel zur Verhinderung der Seitwärtsbewegungen von 
Fahrzeugen zu benutzen, daß jedoch Rutt der erste gewesen ist. 
der wirklich praktische Erfolge damit erzielt hat. 





Fig. 464. Z. A.: Die Verwen- 
duny d. Kreisels als Gleitschutz- 
vorrichtung für Fahrzeuge. 


Zusammenfassung: Beschrieben wird der Ruttsche 
Kreisel; es wird gezeigt, wie dieser in Verbindung mit den 
Teilen des Fahrzeuges Kräfte hervorruft und aufhebt, um so 
das Gleiten des Fahrzeuges zu verhindern. Zugleich wird aber 
auch darauf hingewiesen, daß die Konstruktion noch verbesse- 
rungsfähig 1st. 


Das Stephansdach. 
Von Ingenieur F. Wilcke in Leipzig. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 41 und Abbildung, Fig. 465. 


Zu denjenigen Dachkonstruktionen, die sich in wenigen 
Jahren zu einer hervorragenden Bedeutung aufgeschwungen 
haben, gehört das Stephansdach, benannt nach seinem Kon- 
struktionselement, dem Stephansträger. 


Beim Stephansträger haben wir es mit einem parabel- 
oder kreisfórmig gekriimmten Träger zu tun, der ganz in Holz 
konstruiert und den wissenschaftlichen Grundsätzen entsprechend 

durchgebildet ist. 
Seine statische Be- 
rechnung erfolgt ge- 
nau in derselben Weise 
wie diejenige eines 
gleichartigen eisernen 
Trägers. Der Bogen- 
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zumal bei geringem Stich, in der Hauptsache Druckspannungen. 
Die Streben übernehmen je nach Erfordernis Zug und Druck. 
Man sieht dieses System als innerlich statisch bestimmtes an, 
äußerlich ist es einfach statisch unbestimmt. 

Als Spitzbogen verwendet stellt sich der Fachwerksbogen- 
binder als Dreigelenkbogen mit durch Holz- oder eiserne 
Spannstangen bzw. Deckenkonstruktionen oder durch Mauer- 
pfeiler bzw. Fundamente aufgenommenem Horizontalschub dar. 
Die Gurten und Streben werden wie beim Stichbogen hergestellt. 
Die Gurten erhalten hier ebenfalls größere Zugspannungen. Das 
System an sich ist äußerlich statisch bestimmt. Oftmals wird 
man bei ihm, weil Bühnen usw. eingebaut werden müssen, ge- 
nötigtsein, in gewisser 
Höhe ein Zugband an- 
zubringen, wodurch 
dann das System zu 
einem einfach statisch 
unbestimmten wird. 

Außer diesen drei 
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eine vertikale Be- 
lastung. Sofern die 
Binder als Spitzbogen 
oder Halbkreisbogen 
bis auf das Terrain 
herunterreichen, kom- 
men die Spannstangen 
in Wegfall, da dann 
die Fundamente den | Ah (ug ih 
Schubaufnehmen.Die (|. LC. hy m 
Spannstangen können lid 
ferner bei solchen Bau- 
ten wegfallen, bei de- 
nen das Mauerwerk 
stark genug hergestellt 
wird, um den Schub 
an den Bindern auf- 
zunehmen; aber auch 
in solchen Fällen, in 
denen das Mauerwerk 
in normaler Stärke 

aufgeführt werden 
soll, ist es möglich, 
durch eine spezielle 

Ausgestaltung der 
Binder die Spannstan- 
gen zu vermeiden. 

Man erkennt aus 

Vorstehendem, daß 
beim Stephansdach - 
binder die Möglichkeit 
vorliegt, eine größere 
Anzahl Einzellösun- 
gen zu finden. Rech- 
nerisch würde sich 
naturgemäß der Bogenfachwerks binder als der einfachste dar- 
stellen, also der Fachwerksträger mit parabolischem oder 
flachem, kreisförmig gekrümmtem Obergurt und geradem 
Untergurt, bei dem die Füllungsglieder Spannungen fast nur aus 
einseitigen Lasten erhalten. Die Streben sind hier auf Druck 
angeschlossen, so daß von den Strebenkreuzen immer nur je eine 
Strebe die Spannung übernimmt; der Zug wird von den senk- 
rechten Hängestangen aufgenommen. Das System an sich ist 
statisch bestimmt. 


Neben diesem ist der Fachwerksbogenbinder als Stich- 
bogen am gebräuchlichsten. Es ist das ein Zweigelenkbogen 
bei dem der Horizontalschub durch eine hölzerne oder aus Rund- 
eisen gefertigte Spannstange, oder durch die Mauerpfeiler bzw. 
die Fundamente aufgenommen wird. Die Gurtungen erhalten, 
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Z. A.: Das Kësse 


| ten Holzkonstruktionen die älteste. 


telung alle möglichen 
Formen sowie Pult-, 
Sattel- und Mansard- 
dächer ermöglichen, 
gibt es noch verschie- 
dene, den jeweiligen 
Bedürfnissen ange- 
paßte Untersysteme. 
Dahin gehört bei- 
spielsweise der durch 
Einschalten von Stre- 
ben zu einem statisch 
bestimmten System 
gemachte Fünfge- 
lenkbogen. Weiter 
können mit allen die- 
sen Systemen Kup- 
peln überdacht wer- 
den usw. Im letzteren 
Falle würde man die 
Zugbänder, wenn es 
sich um einen Fach- 
werksbogen handelt, 
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lin lt une — = durch einen um alle 
Sense (ES ! ` Binderauflager her- 
TEE Ei = umlaufenden Zugring 
ei ersetzen. — Dies zur 


allgemeinen Informa- 
tion. 

Die Stephansdach- 
konstruktion an sich 
ist, so weit mir be- 
kannt, unter den der- 
zeit in der Praxis be- 
nutzten weitgespann- 
Sie hat auch zu den ver- 
schiedensten Ausführungen Verwendung gefunden, wie das unter 
anderem die Zeichnungen auf Tafel 41 erkennen lassen. Von 
diesen stellt diejenige Fig. 1 bis 3 die Ballonhalle für Ant- 
werpen dar und diejenige Fig. 4 bis 9 mit Abbildung Fig. 465 
den Entwurf einer Luftschiffhalle für Dresden, wie er von 
der Gesellschaft für Ausführung freitragender Dach- 
konstruktionen in Holz „System Stephan” G. m. b. H. 
in Düsseldorf im Auftrage der „Deutschen Luftschiffahrts- 
Gesellschaft“ s. Z. ausgeführt wurde. 


Bzgl. der Halle für Antwerpen wäre im Anschluß an die 
sehr deutlichen Zeichnungen auf der Tafel nur noch zu erwähnen, 
daß diese eine lichte Breite von ~ 23 m haben soll. In den 
Räumen zwischen den Seitenständern finden die erforderliche 





Werkstatt sowie Lagerräume ihren Platz. Der Raum innerhalb 
der Konstruktion selbst bleibt vollständig von jeder Auskragung 
frei, so daß das Luftschiff gegen irgend welche Verletzungen 
durch hervorstehende Teile der Konstruktion selbst vollkommen 
sesichert erscheint. 

Die Luftschiffhalle in Dresden soll eine lichte Spannweite 
von 36 m erhalten, so daß also in ıhr zwei Zeppelin-Luftschiffe 
nebeneinander Raum haben würden. In einem seitlichen Anbau 
würden die Montageräume untergebracht werden. Auch soll ein 
Teil dieses Anbaues als Flugzeughalle Verwendung finden, und 
zwar ist es derjenige, der in der Abbildung Fig. 465 die Bezeich- 
nungh trägt. Wie man sieht sind drei Hallen vorgesehen, in denen 
etwa 6 Flugapparate mit je 14 bis 15 m Spannweite anstandslos 
untergebracht werden können. Der Raum g des Anbaues von 
20 m Weite und 16 m Tiefe ist dann die Montagehalle. Die 
Räume a, b, d in der Halle selbst sind als Reparaturwerkstatt, 
Lager und für die Bureaus bestimmt. Der Raum f dient dem 
Portier zum Aufenthalt, der e wird von dem Personal als Garde- 
robe benutzt. Die Ein- und Ausfahrt der großen Luftschiffe 
soll mit Bezug auf den Grundriß Skz. 2 der Abbildung Fig. 465 
von links, die der kleinen Luftschiffe von rechts erfolgen. 

Die Dachbinder der Fliegerhalle sind als Parabelbinder mit 
geradem Untergurt gedacht und auf hölzernen Säulen abge- 
stützt. Diese sollen in Abständen von 20 m aufgestellt werden 
und 6 m über dem Fußboden 
in die Auflager für die Binder 
übergehen. 

Für die Versorgung der 
Halle mit Tageslicht sind Ober- 
lichter von 2,5 m Breite und 
Dachfenster, außerdem aber 
auch Fenster in den aufgehen- 
den Wandflächen vorgesehen. 
Dieletztgenannten Fenster sind 
gleichfalls mit 2,5 m Höhe an- 
genommen, erstrecken sich aber 
über die ganze Länge der Halle, 
die nebenbei bemerkt in Fig. 465 
nur in ihrem rechten Teile 
wiedergegeben ist. Die Fenster 
der Dachluken sollen eine Höhe 
von 2,1 m erhalten. 

Für die Entlüftung ist bel 
der Luftschiffhalle Antwerpen 
eineentsprechende Überhöhung 
der Scheitelpartie der Kon- 
struktion und der Einbau von 
Lüftungsklappen projektiert. 
Dachreiter vorgesehen. 
erhalten. 

Die beiden auf Tafel 41 wiedergegebenen Hallen ähneln, 
wie hier eingefügt sei, übrigens der in Gotha am 9. Juli 1910 
eingeweihten, von derselben Gesellschaft für den Luftschiff- 
hafen Gotha e. V. ausgeführten Halle und der Halle in Düsseldorf. 

Es wird dem Leser wohl noch interessant sein zu hóren, 
daß derartige Dachkonstruktionen schon mit Spannweiten bis 
zu 63 m praktisch ausgeführt wurden. Daß man aber selbst noch 
größere Spannungen mit Hilfe des Stephanbinders überbrücken 
kann, steht außer Frage. — . 

Unwillkürlich wird man bei der Besprechung dieser Dach- 
konstruktion schließlich auch auf die Frage der Feuerbestän- 
digkeit hingeleitet. 

Da ist es nun eine bekannte Tatsache, daß eine gut aus- 
geführte Holzkonstruktion an sich weniger feuergefährlich ist als 
eine rein eiserne. Das soll jedoch nicht etwa so verstanden 
werden, daß eine hölzerne Konstruktion schwerer brennt als 
eine eiserne. Man soll vielmehr von der Tatsache ausgehen, 
daß, wenn eine eiserne Konstruktion der Einwirkung von Flam- 
mengasen ausgesetzt ist, deren einzelne Teile schnell glühend 
werden. Dabei verlieren sie ihre Festigkeit, biegen sich durch 
und ein — nahezu momentaner — Zusammenbruch der ganzen 
Konstruktion ist die Folge. Bei hölzernen Konstruktionen kann 
ein solcher Fall nicht eintreten. Holz brennt von außen nach 





Bei der, Dresdener Halle sind ‘zwei 
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Fig. 466. Z. A.: Ein neues Fahrradlager. 


| Gewinde_versehen sein müssen. 
Diese sollen Jalousien von 1,5 m Höhe | 
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innen Schritt für Schritt weg und wenn die Widerstandskraft. 
des betreffenden Balkens schließlich soweit geschwächt wurde, 
daß er das ıhm zugemutete Gewicht nicht mehr zu tragen ver- 
mag, so bricht er nicht plötzlich, sondern er splittert erst. 
Darin liegt der Vorteil der Holzkonstruktion gegenüber der rein 
eisernen. Daß man Eisen durch Umhüllung feuersicher machen 
kann ıst bekannt, ebenso bekannt ist es aber, daß sich eine 
solche Umkleidung nur mit hohen Kosten durchführen läßt 
und daß durch eine derartige Umkleidung die ästhetische Schön- 
heit der reinen Eisenkonstruktion zerstört wird, weiß ebenfalls 


jeder. Man braucht also daraus nur die Nutzanwendung zu 
ziehen, um zu wissen was man im einzelnen Falle zu tun hat. 


Ein neues Fahrradlager. 
Mit Abbildungen, Fig. 466 u. 467. 


Wohl selten ist ein neues Fahrzeug von der Allgemeinheit so 
willig aufgenommen worden, wie das Fahrrad. 

Zunächst waren es die Sportliebhaber, denen ein neues Be- 
tätigungsgebiet erschlossen wurde, dann aber bürgerte sich das 

Fahrrad immer mehr als berufliches Beförderungsmittel ein. — 
Heute gilt dasselbe als unentbehrlich für die verschiedenen 
Berufsstände. Eine wirkliche Verbesserung dieses Beförderungs- 

mittels wird daher in allen 

Schichten der Bevölkerung 

willkommen geheißen werden. 

Die Fortbewegung mit- 
tels des Fahrrades erfordert 
einen erheblichen Kraftauf- 
wand, da ein großer Teil der 
durch Menschenkraft geleiste- 
ten Arbeit von der in den 
Lagern auftretendenReibuny 
absorbiert wird. Zwar sind all- 
gemein Kugellager in die Fahr- 
räder eingebaut, doch wurden 
bisher für diesen Zweck nur 
die Konuslager benutzt. — 
Diesen Lagern haften gewisse 
Nachteile an, die mit ihrer 
Konstruktion  unzertrennlich 
verknüpft sind. 

Die Herstellung genauer 
Konen wird bekanntlich da- 
durch sehr erschwert, daß diese 
wegen der Einstellbarkeit mit 

Ein gleichmäßig fester Sitz der 
Konen ohne achsiales Spiel ist kaum zu erzielen, und die Ein- 
stellung der Lager macht daher große Schwierigkeiten. | 

Die Abdichtung dieser Lager gegen Spritzwasser, Staub und 
Schmutz läßt schließlich ebenfalls viel zu wünschen übrig. — 
Wasser und Staub sind aber die schlimmsten Feinde derKugel- 
lager, da sie die polierten Oberflächen der Stahlkugel und Lauf- 
bahnen angreifen, Rost bilden und so die Reibung vergrößern. 

Entsprechend ihrer Konstruktion mit schrägen Laufbahnen 
nehmen die Konuslager neben dem Radial- auch den Achsialdruck 
auf. — Die Fahrradlager werden aber nur durch einen relativ 
kleinen Achsialdruck beansprucht. Daher haben die Kugeln das 
Bestreben, Gleichgewicht zwischen den beiden Drucken herzu- 
stellen, wobei der Achsialdruck naturgemäß als Reibung zur 
Geltung kommt. — Diese Reibung muß um so größer werden. 
je mehr Kraft zum Antrieb des Fahrrades nötig ist. Besonders 
auf schlechten Straßen oder bei andauernder Steigung wird also 
durch das Anwachsen der inneren Konuslagerreibung der Fahr- 
widerstand stark vergrößert. | 

Diese ungünstigen Eigenschaften der Konuslager machten 
dieselben zur Aufnahme größerer Drucke ungeeignet. 

Vor etwa 14 Jahren konstruieren die Deutschen Waffen- 
und Munitionsfabriken in Berlin auf Grund langwieriger und 
schr kostspieliger wissenschaftlicher Versuche Laufringlager mit 
konzentrischen Laufringen, die sich in dem im Anfangsstadium 





| befindlichen Automobilbau bewährten. 
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Damals versuchten auch einige Fahrradfabriken, diese Lauf- 
ringlager für ihre Zwecke zu benutzen; auf der alten Konus- 
lager-Konstruktion fußend wurden aber prinzipielle Kinbaufehler 
gemacht. Die Abdichtung war ungenügend, und die Lager wurden 
in kurzer Zeit ,,lose‘‘, da die Innenringe nicht stramm genug auf 
die Welle aufgepaßt und auch nicht seitlich festgespannt waren. 
Durch diese Fehlschläge entmutigt, standen die Fahrradkon- 
strukteure dann von weiteren Versuchen ab und begnügten sich 
mit den alten Konuslagern. e 

Nach eingehenden Vorarbeiten ist es den Deutschen Waffen- 
und Munitionsfabriken gelungen, Fahrradlager zu konstruieren, 
die selbst weitgehenden Anforderungen noch gerecht werden. 

Im Sommer 1911 rüstete zum ersten Male eine deutsche 
Fahrradfabrik ihre Fabrikate mit diesen Lagern aus. Der Erfolg 
entsprach den Erwartungen. Verschiedene große Radrennen, die 
von jungen Fahrern in überraschender Weise gewonnen wurden, 
lieferten gleichfalls den Beweis für die Überlegenheit der neuen 
Lagerung. 


Die nachstehend aufgeführten charakteristischen Eigenschaften 
der ,, DWF. -Fahrradlager** Fig. 466 und 467 erklären deren Uber- 
legenheit über die Konuslager: Schmale Trittlinie bei weiter 
Kugelauflage; geringe Reibung; leichte Montage der Lager bel 
festem Sitz derselben; sorgfältige Kurbel- und Kettenrad- 
befestigung; leichtes Gewicht und gute Form; leichte Wartung 
und Betriebsicherheit. 

Fig. 467 läßt die konstruktive 
Fahrradlager‘‘ erkennen. 


Ausführung der ,,DWF.- 





Fig. 467. Z. A.: Ein neues Fahrradlager. 


Die Laufringlager mit konzentrischen Ringen werden aus 
einem Spezialstahl mit größter Genauigkeit hergestellt. Der 
Einbau, der der genannten Firma geschützt ist, sichert die Lager 
vor Staub und Schmutz und garantiert so eine lange e DEE ER 
und dauernd leichten Gang derselben. — Tretkurbel sowohl wie 
Nabenlager bestehen nur aus wenigen Teilen, die in wenigen 
Minuten demontiert und wieder neu montiert werden können. 

Die Lager sind für einen großen Radial- und kleineren Achsial- 
druck gebaut, und werden daher bei dem Einbau in Fahrräder 
entschieden vorteilhafter ausgenutzt als die Konuslager. Eine 
Reinigung der Lager ist nur selten nötig, und es genügt, wenn 
die Lagergehäuse bei normalen Betriebsverhältnissen jährlich 
einmal mit frischer Vaseline gefüllt werden. 

Die ,DWF*“-Laufringlager sind nicht einstellbar. Nach 
Anziehen der Verschlußmuttern ist vielmehr eine richtige Montage 
sichergestellt. — Durch genaue wissenschaftliche Versuche wurde 
der Kraftverbrauch eines Fahrrades gemessen, dessen Räder 
und Tretkurbel einmal mit Laufringlagern „DWF.“, ein anderes 
Mal mit Konuslagern versehen waren. Die Anordnung ist aus 
Fig. 466 ersichtlich. Nachstehende Tabelle gibt die Daten. 








l Belastung 
Tretkurbel Hinterrad 











Art des Lagers | Vorderrad des ganzen Touren 
| KK A Rades 
s f 8 Kugeln 9 acca | 9 Kugeln p FE A 
Konuslager 7182 s | 14 „ ST E 14 à = 80 kg 1000 
Laufring- | 7 Kugelic | 13 Kug Kugeln | 10 Kugeln | P= 80 ke 10 d 
system | Le | ‚1132 „ Lal E ad. pa 


—schinen in exakter Weise geschliffen. 


Die Tourenzahl entspricht einer Fahrgeschwindigkeit von 16 km 


) ee l 363 Watt \ mit 80 kg d 490 Watt 
332 Belastung | 371 


Kraftverbrauch für den Leerlauf der Anordnung ohne Fahr- 
rad 182 Watt. 


Konuslager 
Laufrings. 


23 23 


Seet ER ee = 131 AR Ersparnis 
Laufrings. 332—182 = 150 ,, 23,5% 
ee mit 80 kg / 490—182 = 308 , ) Ersparnis 
Laufrings. Belastung 1371—182 = 189 ,, 38,6% 


Stellt man die Konstruktionen der beiden Lagersysteme 
(also die des alten Systems mit nachstellbaren Konen und des 
neuen mit konzentrischen Kugellaufringen-DWF) einander gegen- 
über, so muß man bei objektiver Betrachtung dem neuen Sy- 
stem den Vorzug geben. W M, 


Winke aus der Praxis. 





Schnellstähle. 
Mit Abbildungen, Fig. 468 bis 471. 


Mit der Einführung des sog. Schnellstahles erfuhren natur- 
gemäß auch die betreffenden Werkzeuge gewisse Veränderungen, 
die sich in der Hauptsache aus den Eigenschaften des Schnell- 
stahles ergeben. So hat der Schnellstahl vor allem die 
Eigenschaft, daß er sich teurer stellt als 
Werkzeugstahl, und daß dementsprechend statt des bisher 
üblichen dicken Quadratstahles, 
arbeiten will, 


gewöhnlicher 


wenn man wirtschaftlich 
ein dünner Einlegestahl zur Anwendung zu 
bringen sein würde. Umgekehrt verlangt die große Empfind- 
| lichkeit des Schnellstahles die Wahl verhältnismäßig be- 
deutender Dicken. Endlich läßt sich Schnellstahl nur schwer 
bearbeiten und vor allen Dingen nur schwer wieder an- 
schleifen. Man mußte also die Arbeit des Nachschmiedens 
und Wiedernachschleifens dem Arbeiter abnehmen und be- 
sonders erfahrenen Werkzeugmachern übertragen. — Alles das 
die der Einführung des Schnellstahles 
Aufgabe des Folgenden soll 


kurz festzustellen, was man unternommen hat, das 


sind Erschwernisse, 
lange hinderlich gewesen sind. 
es sein, 
Problem zu lösen. 

Am besten ist man mit dem Schnellstahl bisher immer noch 
gefahren, wenn man sich an das in Amerika schon für gewöhnliche 
normale Werkzeugstahle übliche Verfahren hielt. Der Amerikaner 
nicht wie der deutsche Arbeiter dicken 
(Juadratstahl, den er sich in der Werkstatt von Zeit zu Zeit von 
neuem so anschmiedet, wie er ihn gerade gebraucht, er benutzt 


verwendet nämlich 


vielmehr für jeden Zweck einen besonderen Stahl. Dieser 
Stahl ist aus Quadratstahl von 10 bis 20 mm Seitenlänge in etwa 
120 bis 200 mm Stablänge hergestellt und auf besonderen Ma- 
Bekannt sind in dieser 
Sellers 


ın einer Maschinen- 


Hinsicht besonders die Maschinen 
Skala selbst bei 
fabrık fehlt und wenn sie da auch 


von geworden, 


deren uns wohl kaum 
nur als Muster für das 
üblichen Stähle 


Nachschmieden und Anschleifen der bei uns 


benutzt wird. 


Diese schmalen Stähle nun legt der Amerikaner in besondere 
Halter ein. Die Halter haben einen U-förmigen Querschnitt und 
wechseln in ihren Breiten- und Höhenmaßen zwischen 32 und 
58 mm; in den Längen richten sie sich nach den betreffenden 


Drehbank-, Hobel-, Supporten. 


diesen Stahlhaltern ist sehr exakt ausgeführt, 


Der Einschnitt ın 
so daß der Stahl 
Die Befestigung der 


Fräs- usw. 


in ihm eine tadellose Lagerung findet. 
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Stahlhalter auf den Supporten erfolgt genau in derselben Weise 
wie beim Stahl normaler Form. 

Der Wert des Verfahrens liegt darin, daB man immer nur 
den dünnen und kurzen Stahl auszuwechseln hat, nicht aber 
wie bei uns sehr gewichtige Stahlstücke fortwerfen muß, weil 
man sie nicht mehr anschmieden kann. 

Es ist selbstverständlich, daß es nicht an Versuchen gefehlt 
hat den Stahl selbst den Verhältnissen besser anzupassen. Man 
kennt heute eine ganze Anzahl derartiger Verfahren, von denen 
zunächst die sog. Zusammenschmelzverfahren Erwähnung 
finden mögen. 

Bei dem einen derselben ist der Schnellstahl mit Stahl von 
niedrigem Kohlenstoffgehalt zusammengeschmolzen. Das Ver- 
fahren an sich basiert auf der Anwendung eines Stahles, der 
schon vor etwa 26 Jahren in seinem Resultat als Mushetstahl 
bekannt war; das Verfahren wird durch die Skizzen 1 bis 3 der 
Fig. 468 verkörpert. 

Man ersieht aus den Skizzen, daß ein Stab von niedrig ge- 
kohltem Stahl auf der Oberseite zunächst mit einem Einschnitte 
von dreieckiger (Skz. 1), halbrunder (Skz. 2) oder rechteckiger 
(Skz. 3) Form versehen wird. In diesen Einschnitt gießt man, 
nachdem vorher der Stahl selbst bis zur leichten Schweißhitze 
erwärmt ist, den Mushetstahl hinein. Das Resultat ist ein Kompo- 
sitionsstahl, enthaltend einen Streifen Mushetstahl eingebettet in 
niedrig gekohlten Stahl. 

Naturgemäß schmolzen hierbei die beiden Stahlsorten, wenn 
man sie miteinander unmittelbar in Berührung brachte, nur schwer 
zusammen. Um das Zusammenschmelzen zu sichern, mußte 
man in die betreffende Nut stets einige Streifen von weichem 
Eisen legen und nun erst konnte man, nachdem vorher Stab 
und Einlagen bis zur oben angegebenen Grenze erwärmt waren, 
den Mushetstahl eingießen. 

Etwas später kam man auf die Herstellung des sogenannten 
Kompoundstahles. 

Das Verfahren charakterisiert sich durch Skz. 4 der Fig. 468. 
Auf einem eisernen Tische liegt der Stahl a, der in seinem vorderen 
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Fig. 468. Z. A.: Schnellstähle. 


Teile für die Aufnahme eines Schnellstahlstückes ausgearbeitet 
ist, zwischen zwei kleinen Kohlenstoffstiicken e. Der Tisch ist 
an ein elektrisches Kabel b angeschlossen, bildet also den 
einen Pol für den Schmelzvorgang, während der Stab c den 
zweiten Pol darstellt. Bringt man jetzt einen dünnen Stab (d) 
Schnellstahles in Kontakt mit dem Stab c und hierauf mit dem 
Stab a und beläßt den Stab d solange in Berührung mit a, bis die 
Schweißung vollendet ist, so entsteht das in Skz. 4 oben darge- 
stellte Werkzeug; seine Spitze oder Schneidkante wird durch ange- 
schmolzenen Schnellstahl dargestellt, der Rest ist einfacher Stahl. 


Ein drittes Verfahren zum Zusammenschmelzen von 
hochwertigem Stahl mit niedrig gekohltem veranschaulichen die 
Skz. 5 und 6 der Fig. 468. 

Man schmilzt dabei zunächst ein Stückchen weiches Eisen 
mit Schnellstahl zusammen und legt dann das Verbundstück auf 
den Stahlstab. Hierauf erhitzt man alle drei bis zur Schweißhitze 
und schweißt sie mittels des Hammers zusammen. 

Nebenbei bemerkt wäre dies ein Verfahren, das jeder Schmied 
ohne besondere Schwierigkeiten durchführen könnte. 
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Fig. 469. Z. A.: Schnellstähle. 





Ein weiteres Verfahren der Vereinigung von Schnellstahl mit 
gewöhnlichem Stahl wird dann durch die Skz. 7 der Fig. 468 ver- 
anschaulicht. Hierbei ist ein verhältnismäßig dünner Stab 
Schnellstahles in einem U-förmig geschlitzten Körper durch 
Einpressen oder Einwalzen befestigt. 

Auch dieses Verfahren würde sich in jeder besser einge- 
richteten Werkstatt leicht durchführen lassen. 

Beim Stab nach Fig. 470, Skz. 1 ist ebenfalls ein Stab aus 
hochwertigem Stahl mit einem solchen aus minderwertigem 
Stahl dadurch vereint, daß man auf der Oberseite des minder- 
wertigen Stahles eine winkelförmige Nut eingeschnitten und in 
diese dann einen Schnellstahl eingelegt hat. Die Vereinigung kann 
auf kaltem Wege durchgeführt werden und soll nach ‚Iron 
Age“ gut halten. 

In ganz ähnlicher Weise ist auch der durch Skz. 2, Fig. 470 
veranschaulichte Stahl hergestellt. Nur hat man hier vorher 
den als Halter dienenden Teil aus minderwertigem Stahl soweit 
aufgebogen, daß der aufgelegte hochwertige Stahl von vornherein 
die richtige ‚Schneide‘ besitzt. Stähle dieser Art nähern sich 
in der Form den bei uns gebräuchlichen sehr und haben auch 
den Vorteil, daß mit ihnen der Arbeiter schnell drehen bzw. 
hobeln kann. 

Zur Vereinigung der Schnellstahlauflage mit dem Stahlhalter 
wird ein Flußmittel, wie es bei jeder Schweißung Verwendung 
findet, angewandt. Zu beachten ist nur der Umstand, daß man 
das Werkstück nur bis zu einer Temperatur erwärmen darf, die 
etwas unterhalb der Härtetemperatur des Stahles liegt. 

Ein ganz merkwürdiges Werkzeug veranschaulicht Fig. 470 
Skz. 3. Dasselbe stammt von der Firma Taylor and Newbold 
und besteht aus dem Halter und dem eigentlichen Stahl. 

Der Halter trägt an seinem vorderen Ende einen eigentümlich 
aufgebogenen Kopf, in dem bei a eine Vertiefung zur Aufnahme 
des Schwanzstückes b vom Schnellstahl eingeschnitten ist. Bei c 
hat man eine Leiste stehen lassen, so daß also das Schwanzstück b 
tatsächlich in eine Art Höhlung des Stahlhalters hineingeschoben 
wird. Bei d, d. h. der Auflagestelle des Schnellstahles, enthält 
der Stahlhalter eine kleine Erhöhung, die dem Schnellstahl ge- 
wissermaßen als Halt dient und das Herausschlüpfen verhindert. 
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Die Öffnung f hinter der Leiste c dient zum Einfüllen des Ver- 
bindungsmittels, oder, wenn man so sagen darf, der ,,Metall- 
packung”. 

Nachdem das Werkzeug in den Halter eingesetzt ist, gießt 
man durch die Öffnung f geschmolzenes Typenmetall in den 
Hohlraum, um auf diese Weise den Raum zwischen dem Schwanze 
des Schnellstahles b und der Höhlung a auszufüllen. Mit Hilfe 
eines Preßstabes drückt man das Metall zusammen und erzielt 

so eine wirklich gute Dichtung. 


a” Der Hauptvorteil dieses Ver- 
er 2 
er fahrens ist wohl darin zu finden, 
4 daß man den abgenutzten Schnell- 
| EE stahl b durch einfaches Heraus- 


schmelzen des Typenmetalles aus 
= dem Halter entfernen kann und 





dann den Halter sofort wieder zur 

Aufnahme eines neuen Stahles fer- 
2. tig hat. Bei allen bisher beschrie- 
benen Formen nutzten Halter und 
Schnellstahl sich zugleich ab. Ver- 
suche haben sogar gezeigt, daß man 
derartig vorgerichtete Schnellstähle 
ohne Gefahr in Kreissägeblätter 
einsetzen kann. 

Die Skizzen 1 und 2 der Fig. 471 
zeigen Kreissägen mit eingesetz- 
ten Schnellstahlzähnen. 

Wie man sieht enthält das Sägeblatt Skz. 1 eine Anzahl 
tangential zum Zentrum des Sägeblattes verlaufender Nuten von 
bestimmter Tiefe, in die sich schmale Stähle von schwalbenschwanz- 
förmigem Querschnitt hineinschieben. Die Nuten wechseln in 
der Weise ab, daß allemal auf eine rechte eine linke Nut folgt, 
so daß also die eine Hälfte sich in der rechten, die andere in der 
linken Seite des Sägeblattes befinden. 

Die Stähle werden durch ihre Schwalbenschwanzform in der 
betreffenden Nut sicher festgehalten. Hat sich ein solcher Stahl 
abgenutzt, so zieht man ihn einfach heraus, legt hinten in die 
Schwalbenschwanznut einen kleinen Preßklotz a ein und setzt 
dann den Stahl wieder ein. 

Auf diese Weise kann man die Stähle bis auf einen kleinen 
Rest aufbrauchen, was naturgemäß aus wirtschaftlichen Gründen 
wertvoll ist. 

Geschliffen wird bei diesen Stählen nur die vorderste Schneid- 
kante. 

Die Skz. 2, Fig. 471 gibt einen Teil eines Sägeblattes wieder, 
bei dem die einzelnen Zähne durch elektrisches Schweißen mit 
dem Sägeblatt verbunden sind. Hier wird sich jeder, der zum 
ersten Mal von dem Verfahren hört, fragen, ob denn durch die 
Schweißung der Schnitt der Zähne nicht leidet; nach den vor- 
liegenden Erfahrungen scheint das nicht der Fall zu sein. 

Auch Fräs- und Bohrwerkzeuge hat man versucht, 
aus Schnellstahl herzustellen. So zeigt Skz. 3, Fig. 471 einen 
Scheibenfräser bekannter Form aus Schnellstahl. Hierbei 
hat man es wieder mit einer Komposition zu tun, indem um eine 
aus gewöhnlichem Stahl hergestellte Scheibe ein Ring von Schnell- 
stahl derart herumgegossen ist, daß beide ein einziges Gußstück 
bilden. 

Nach unserer Ansicht dürfte dieses Verfahren wohl kaum 
eine größer praktische Bedeutung besitzen, wir würden es ent- 
schieden für richtiger halten statt dieses in seinem Erfolge sehr 
fraglichen Experimentes, einfach die ganze Fräserscheibe aus 





Fig. 470. Z. A.: Schnellstähle. 


Schnellstahl herzustellen. Will man wirklich die in Skz. 3 sicht- 
bare Eindrehung in der Scheibe haben, so läßt sich diese durch 
Warmpressen auf einfachstem Wege erhalten. Wir möchten aber 
auch das nicht einmal empfehlen, da durch die Pressung in der 
Scheibe Spannungen entstehen, die unter Umständen zum Bruch 
derselben, mindestens aber zum Abbrechen der Zähne die Ver- 
anlassung geben können. 

Einen Schnellbohrer zeigt Skz. 1 in Fig. 469. Dieser 
stammt von der Firma Taylor and Newbold und kennzeichnet. 
sich dadurch, daß einem gewöhnlichen Spiralbohrer eine Schnell- 
stahlspitze aufgesetzt ist. 

Die Spitze ist von ganz merkwürdiger Konstruktion; sie 
besteht, wie das Detail unten rechts erkennen läßt, aus einem 
zugespitzten Mittelstück c und den zwei Seitenteilen e und d. Der 
Körper des Bohrers ist an seinen arbeitenden Enden kegelförmig 
zugespitzt, dann ist die Spitze dieses Kegels weggeschnitten 
worden und hierauf in den Kegel eine radiale Nut eingearbeitet. 
In dieser Nut kommen die drei Teile c, d und e zu liegen. Die 
Vorsprünge an den Teilen e und d dienen zugleich als Halter und 
verhindern das Herausfallen der einzelnen Schnellstahlstücke. 

Der Wert dieser Bohrerform dürfte wohl darin zu suchen 
sein, daß man hier die Möglichkeit hat, abgenutzte Schnellstahl- 
stücke sofort durch Ausheben zu beseitigen und durch neue 
Ob aber diese 


Stücke, wenn man sie nicht 


zu ersetzen. 


einlötet oder einschweiBt, in 
dem Kopfe des Bohrers ge- 
nügend befestigt werden kön- 
nen, daß ist eine Frage, deren 
Lösung wir dem Praktiker 
überlassen möchten. Für alle 
Fälle aber stellt sich der be- 
schriebene Bohrer als ein 





interessanter Beitrag zur Lö- 
sung der Frage ‚Wie lassen 
sich Spiralbohrer als Schnell- 
bohrer auf billigstem Wege 
ausführen‘ dar. 

Eine andere Form eines 
Schnellbohrers gibt Skz. 2, 
Fig. 469 wieder. Dieser dient 
gewissermaßen als Beispiel 
wie man es nicht machen 
soll. Hier ist nämlich ein 
Schnellstahl-Flachstab ein- 
fach spiralig gebogen und 
dann an seinem oberen Ende 
mit zwei Ansätzen versehen, 
die sich in den Bohrhalter 
hineinschieben. Daß der- 
artige Bohrer bei der außer- 
ordentlichen Empfindlichkeit des Schnellstahles gegen Stöße 
und Erschütterungen im allgemeinen nicht allzulange stehen 
werden, ist für den Praktiker ohne weiteres verständlich. Rich- 


es 





Fig. 471. Z. A.: Schnellstähle. 


tiger wäre es nach unserer Ansicht, wenn man einen derartigen 
Bohrer vielleicht in der Art Skz. 3, Fig. 469 ausführen würde. 
Man könnte dann beispielsweise zur Herstellung des Bohrers 
einen Stab verwenden, der in seinem oberen Teil (k) aus ge- 
wöhnlichem Stahl und in seinem unteren (l) aus Schnellstahl 


geschmiedet ist. Christ. 





Sprechsaal. 
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Vorbedingungen für die Einführung wissenschaftlicher Werks- 
leitung. 


Eine Studie. 
Von Ingenieur W. Heym in Groß-Lichterfelde-Ost. 

Für die Verwendung der wissenschaftlichen Werksleitung 
werden die vorliegenden Arbeitsbedingungen von ausschlag- 
vebender Bedeutung sein. 

Die häufigsten Versehen, wesen deren Unterlaufen dabei 
entsprechende Maßnahmen zu treffen wären, sind: 

1. Das Aufnehmen eines Uberganges vom alten zum neuen 
Prinzip der Werksleitung, ohne ausreichende Kenntnisse 
und Erfahrungen für eine erfolgreiche Durchführung zu 
besitzen; 


2. Unterschätzen der Bedeutung der ganzen Frage; 

3. Mangel in den Vorbereitungen; 

4. Kein Ausführen der einzelnen Stufen in richtiger Auf- 
einanderfolge; 

5. Zu schnelles Vorgehen; 

6. Mangel an bestimmten Festlegungen und in der Befolzung 
derselben; 

7. Kurzsichtige und unzweckmäßige oder ungesunde Neue- 
rungen. 


Ehe man an den Beginn eines grundlegenden Wechsels durch 
Aufnahme einer die bisherigen Verhältnisse völlig verändernden 
Werkleitungsart herantreten kann, wird es erwünscht sein, daß 
die Direktoren und Besitzer eines Unternehmens in die Lave ver- 
setzt werden, zum mindesten in rohen Zügen den Grundzweck 
des Wechsels zu erfassen. Hierzu ist ein Vertrautmachen mit 
den führenden Momenten, welche eine neue Werkleitungsart, 
wie z. B. die allmähliche Auswahl und Heranbildung befähigterer 
Leute zu einem Stabe erstklassigster Arbeitskräfte mit sich 
bringt, unbedingt erforderlich. Derartige Ziele lassen sich nur 
durch die Wahl zuverlässigster Methoden erreichen, für welche 
die geringstmöglichen Einzelelemente, wie elementare Methoden 
und deren Durchführung in Frage kommen müssen. Ferner 
sollen die Leiter und Aufsichtsbeamten den Gedanken der Werks- 
leitungsart erfassen und dahin streben, daß das Ganze mit seinen 
Einzelelementen abgestimmt wird, sowie erkennen lernen, daß 
Prinzipien, welche für eine Werksleitung ausgezeichnet geeignet 
sein können, im anderen Falle durchaus unverwendbar werden. 
Man darf nie vergessen, daß die neue Werkleitungsart einem 
besonderen Betriebe dient, wie etwa Spezialkonstrukteure und 
Arbeiter zur Errichtung neuer Werkstätten benötigt werden. 
Selbstverständlich ‚wird zur Zeit der Einführung die doppelte 
Anzahl Werkmeister in Frage kommen, als man nachher beı 
normalem Betriebe erforderlich erachten wird. Derartige Maß- 
nahmen erfordern naturgemäß alle Geld, dessen Wiedergewinn 
wie bei einer neuen Werkstatt erst nach Einführung und Ver- 
wertung derselben möglich ist. Ein gutes neues System wird sich 
aber durch seine Vorteile bald bezahlt machen; der gesteigerte 
Geschäftsgewinn dürfte schon nach kürzester Aufnahme des- 
selben fühlbar werden. Ist einmal eine Entscheidung für eine 
bestimmte Maßnahme unter allseitiger Zustimmung erfolgt, so 
sollte in möglichst schneller Zeit die Einführung vorgenommen 
werden. Auch mit entsprechenden Bereitstellungen von Ersatz 
ist zu rechnen, wenn eine Anzahl der alten erprobten Arbeits- 
kräfte, die sich nicht an die neuen Maßnahmen gewöhnen können 
oder wollen, ersetzt werden muß. Zweifellos erreicht es also eine 
erhöhte Bedeutung, daß außer den Direktoren eines Unter- 
nehmens alle anderen Verwaltungsmitglieder auf die elnschnel- 
denden Momente Obacht geben und die Mittel herausfinden, 
welche für die Einführung in Frage kommen. 


Die Leiter eines Unternehmens müssen sich also darüber 
klar werden, daß sie bei Einführung der wissenschaftlichen 


D. Redaktion. 

Werksleitunge kein leichtes Unternehmen beginnen und dasselbe 
nicht innerhalb einiger Tage, Wochen oder Monate zum Abschluß 
velangen kann. Erst muß eine Grundlage geschaffen sein und 
man kann ruhig behaupten, daß keine annehmbaren Resultate 
unter einem Jahre oder häufiger sogar noch unter 2 oder 3 Jahren 
zu erhalten sind. Wenn sich nun eine solche Werkleitungsart 
entsprechend dem Fortschritte ihrer Kinführung auch bezahlt 
macht, so muß der Besitzer des betreffenden Betriebes doch eine 
beträchtliche Geldsumme bereitstellen, ehe er an einen Gewinn 
denken kann. und diese Einlage eleich erachten einem neu auf- 
zunehmenden Geschäftszweiz oder den Mitteln für neue Gebäude. 
Ausrústungstelle und dergleichen. 

Die bei der Durchführung aufzuwendenden Kosten werden 
entsprechend umfangreicher oder geringerer Vorarbeiten höher 
oder niedriger ausfallen. 

Jeder Ingenieur, welcher die Einführung einer Art der 
wissenschaftlichen Werksleitung in den Betrieben eines Unter- 
nehmens, in denen nicht ausreichend vorgearbeitet worden ist. 
unternimmt, hat mit Anständen, Fehlschlägen und schließlich 
mit der Ungunst seiner Auftraggeber zu rechnen. Es liegen noch 
keine bestimmten Leitregeln für eine erfolgreiche Lösung einer 
solchen Aufgabe vor und ein Erfolg kann daher nur erwartet 
werden, wenn eine Überzeugung über den Wert der Maßnahme 
und ein tätiges Mitarbeiten seitens aller Angestellten gesichert sind. 

Selbstverständlich ıst es für einen Geschäftsleiter unmög- 
lich, der Einführung eines neuen Systems Rechnung zu tragen 
und gleichzeitig seinen Betrieb regelrecht aufrecht zu erhalten. 
Infolgedessen kommt als nächste Stufe für die Einführung ın 
Frage, die Dienste eines zuständigen Spezialisten zur Reorgani- 
sation des Unternehmens heranzuziehen. Gerade in dieser Hin- 
sicht sind in früheren Zeiten viele Versehen gemacht worden. 
Zu häufig hat das Oberhaupt eines Konzernes nach Besichtigung 
eines Betriebes, in welchem die in Rede stehende Art der Werks- 
leitung erfolgreich eingeführt war, einen willigen aber noch nicht 
genügend erfahrenen Anfänger für diese Arbeiten eingestellt und 
demselben nur eine spärliche Aufklärung über seine Obliegen- 
heiten erteilt. Ohne entsprechende Schulung, Erfahrung in der 
Behandlung der Arbeiter und Autorität über dieselben ist es nur 
erklärlich, daß kein Fortschritt zu erzielen war und die Betriebs- 
leiter, Werkmeister und Arbeiter den Neuerungen den leb- 
haftesten Widerstand entgegensetzten. 

Ein Geschäftsoberhaupt sollte sich daher vor scheinbaren 
Sachverständigen hüten, deren Kenntnisse hauptsächlich aus 
hochtrabenden Phrasen, welche der Literatur über die wissen- 


schaftliche Werksleitung entnommen sind, bestehen. 
(Schluß folgt.) 


Herrn C. D. in Münchberg. 


Sie fragen an, ob wir nicht in der Lage sind, Ihnen eine Stadt 
anzugeben, in der Sie eine gelbsttätige Weiche für Straßenbahnen im 
Betrieb sehen können. 

Da Sie nicht angeben, welcher Art diese Weiche sein d. h. ob 
sie mechanisch oder elektrisch betätigt sein soll, so mache 
ich Sie zunächst darauf aufmerksam, daß mechanisch betätigte selbst- 
tätige Straßenbahnwagen bisher wohl patentiert, in Deutschland jedoch 
noch nicht zur praktischen Anwendung gekommen sind. Dagegen finden 
sich auf der Linie Augustusplatz — Kaiser Wilhelmstraße der Großen 
Leipziger Straßenbahn seit einiger Zeit an der Kreuzung Peters- 
straße — Königsplatz und Tauchnitzbrücke — Rathausring zwei elek- 
trisch betätigte Weichen im Betrieb, die, wie der Unterzeichnete 
durch seine täglichen Fahrten feststellen konnte, bisher immer tadellos 
funktioniert haben. 

Beide Weichen sind so eingerichtet, daß sie von den durchlaufen- 
den Linien auf die Linie Augustusplatz — Kaiser Wilhelmstraße einge- 
stellt werden. 

Sollten Sie sich für die Konstruktion dieser Weichen interessieren, 
so wäre es wohl das einfachste, wenn Sie sich mit der Direktion der 
„Großen Leipziger Straßenbahn“ unmittelbar in Mee Setzen 

en. 


würden. Diese dürfte Ihnen gern jede weitere Auskunft ertei 
F. W. 
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50 PS Öl-Straßen-Lokomotive. 
Mit Abbildungen, Fig. 472 bis 474. 


Die durch Fig. 100 ım Längs- und Querschnitt veranschau- 
lichte Öl-Straßen-Lokomotive wurde von der Firma ‚John 
Fowler & Co. Ltd. in Leeds gebaut. Sie soll dieselben Arbeiten 
verrichten, die man bisher der normalen Dampf-Straßen-Loko- 
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Äußerlich gleicht die Lokomotive einer normalen Dampf- 
Straßen-Lokomotive; sie hat wie diese einen Langkessel (u) und 
einen Schornstein y. Neu ist jedoch der zwischen Schornstein 
und Langkessel eingebaute stehende Zylinderkessel x,, über dessen 
Verwendung weiter unten berichtet werden soll. 

Die Maschine a liegt, wie bei der normalen Dampf-Straßen- 
Lokomotive auf dem Langkessel. Sie hat, und das ist eben- 
falls neu, vier Zylinder, die paarweise einander gegenüber 
stehend angeordnet sind (vgl. Fig. 473). Die Anordnung ist 
derartig getroffen, daß die Bewegung der Kurbel ausbalanziert 
erscheint. Jeder der Zylinder hat 61, Zoll Durchmesser; der 








Fig. 472. Z. A.: 50 PS Öl-Straßen-Lokomotive. 


motive” zumutete und imstande sein, soviel Brennstoff mit sich 
zu führen, daß sie drei Tage lang ununterbrochen arbeiten kann. 

Die Maschine wurde einer sehr interessanten Versuchsreihe 
unterworfen und dabei als Antriebsmotor für eine Dreschmaschine, 
als Zugmotor für einen fünfscharigen Balanzepflug, der fünf bis 
6 Zoll tief arbeitet und weiter zur Fortbewegung einer Last von 
10 Tonnen auf einer schiefen Ebene mit der Steigung 1 zu 10 
benutzt. Bei einem gelegentlichen Versuche der Maschine im Werk 
der Eingangs genannten Firma, gelang es der Lokomotive, dann 
noch unter der Bremse eine Last von 32 t zu bewegen. Ebenso 
wurde eine zehnstündige Dauerfahrt mit einer Last von 10 Tons 
durchgeführt, bei der man nicht einmal Kühlwasser frisch zu 
fassen brauchte. Auf Grund dessen dürfte die Lokomotive be- 
sonders für die Verwendung in solchen Gegenden geeignet sein, 
wo Wasser und Brennstoff nur an weit auseinanderliegenden 
Stellen gefaßt werden können. 


| 5 PSe entwickelt werden. 


Hub stellt sich auf 7 Zoll, so daß bei 750 Touren in_der Minute 
Die Einlaß- (k) und Auslaß- (l) Ven- 
tile sind sämtlich aus Nickelstahl gefertigt, auch werden sie 
mechanisch gesteuert. Die Zirkulationspumpe s ist eine rotierende, 
die durch eine Kette (vgl. Fig. 472, Skizze 1) von einer Zwischen- 
welle aus betätigt wird. Die Kurbelwelle ist aus Chromstahl ge- 
fertigt und für Druckschmierung durchbohrt. Auf dem einen 
Ende der Kurbelwelle sitzt das Schwungrad f, das als Stahlguß- 
stück hergestellt wurde und an dem anderen Ende befindet sich 
eine mit Leder bekleidete Reibungskupplung g, die durch einen 
Handhebel betätigt werden kann. Die Kegelkupplung bringt 
Maschine und Wechselgetriebe i in Eingriff; letzteres ist so an- 
geordnet, daß es sich innerhalb der ,,Feuerbiichse u“ der Maschine 
befindet. Der Ausdruck Feuerbüchse ist hier natürlich nur ein 
ideeller, er soll nur andeuten, daß dieser Teil der Öl-Lokomotive 
dem entsprechenden Teile der Dampf-Straßen-Lokomotive gleicht, 





Als Material für das Wechselgetriebe wurde Schmiedestahl 
benutzt, die Zähne sind alle geschnitten. Für die Vorwärts- 
fahrt sind drei Geschwindigkeiten von 114, 3 und 6 englischen 
Meilen in der Stunde vorgesehen, für die Rückfahrt nur eine. 
Der Wechsel in der Fahrgeschwindigkeit wird durch Umlegen 
eines Hebels k, Fig. 474 herbeigeführt. Wenn der untere Trieb 
eingerückt wird und man legt den Hebel aus der mittleren Lage in 
die Vorwärtsstellung um, so bewegt sich die Lokomotive vor- 
wärts. Legt man dagegen den Hebel nach rückwärts, so kehrt 
sich auch die Drehrichtung des Getriebes und damit die Fahrt- 
richtung der Maschine um. Man sieht daraus, daß hier genau 
dieselbe Bewegung mit dem Steuerhebel auszuführen ist, wie 
bei einer Dampflokomotive. Demgemäß decken sich auch die 
Stellungen des Hebels k mit denen des Steuerhebels einer 
StraBen-Lokomotive. Um die Zwischengeschwindigkeiten für die 
Vorwärtsbewegungen zu erhalten, hat man den Hebel in eine 
entsprechende Zwischenstellung zu bringen. 

Die Lokomotive ist weiter mit einem Davis-Karburator c, 
Fig. 473, ausgerüstet. Ebenso ist ein Regulator e vorhanden, 
der das Gemenge selbsttätig dem jeweiligen Bedürfnis ent- 
sprechend, zuführt. Der Karburator wird mittels des Auspuffes 
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Fig. 473. Z. A.: 50 PS Öl-Straßen- Lokomotive. 


gewärmt, derart, daß das Paraffin vollständig verdampft ist, 
ehe der Brennstoff in den Zylinder eintritt. Die Verbindungen 
der Auspuff- und Einlaßrohre sind aus dem Grundriß der Ma- 
schine Fig. 473 zu erkennen. 

Zum Anlassen der Maschine bedient man sich der Druckluft, 
die in einem Tank r vorrätig gehalten wird. Es ist Vorsorge ge- 
troffen, daß überschüssige Luft sofort wieder in den Tank zurück- 
geht, ebenso, daß bei Eintreten von Unterdruck in diesem sofort 
frische Luft aufgepumpt werden kann, bzw. wird. | 

Beim Anlassen selbst wird ein Spezialventil benutzt, dessen 
konstruktive Ausführung aus den Skizzen der Fig. 474 ersichtlich 
ist. Die normale Lage des Anlaßhebels k während der Fahrt 
entspricht derjenigen der Linie 3, Skz. 3, Fig. 474. Wenn jedoch 
die Maschine aus der Ruhe von neuem anzulassen sein würde, 
so hätte man den Hebel k aus der Lage 3 in die Lage 1 zu bringen. 
In dieser Lage hält er das Anlaßventil, das mit dem Tank für 
komprimierte Luft verbunden ist, offen und zu derselben Zeit 
drückt die aus der Abbildung ersichtliche Spiralfeder g das ko- 
nische Verteilungsventil f auf seinen Sitz. Dieses wird durch eine 

axiale Welle h in Bewegung gesetzt, die durch Räder betätigt 
wird und, wenn sie sich dreht, der zusammengepreßten Luft 
erlaubt, durch die in Skz. 4, Fig. 474 mit 1, 2, 3 und 4 bezeich- 
neten Öffnungen hindurch zu gehen. Diese Öffnungen hängen 


| 
| 
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mit den Zylindern, durch die schon erwähnten Rückschlagventile 
zusammen und so erfolgt das Anlassen der Maschine durch auf- 
gespeicherte Gase, die durch die Aufpumpventile aufgepumpt 
werden. 

Bringt man den Anlaßhebel in die Stellung 3, so tritt der 
Inhalt des Karburators in die Zylinder und wird dort in der 
üblichen Weise durch Verbrennung verwertet. 

Aus Sicherheitsgründen ist doppelte Zündung durch Magnet 
und durch Spule vorgesehen. Die Maschine kann jedoch auch 
von Hand angelassen werden; man benutzt dazu einen Handgriff, 
der mit der Kurbelwelle, wie das in den punktierten Linien der 
Fig. 472, Skz. 2 angedeutet ıst, zusammenhängt. 

Hochinteressant ist schließlich auch die Tatsache, daß der 
Schalltopf im Schornstein y untergebracht ist. 

Der Kühler ist, wie man aus Skz. 1, Fig. 472 erkennt, 
in zwei Teilen ausgeführt; w, saugt die Luft an der Front des 
Langkessels mit Hilfe eines hinter ihm sitzenden Ventilators w 
an. Daneben aber streicht auch Luft durch den Kühler x,, in 
dem schon erwähnten kesselartigen Aufsatz des Langkessels u. 

Die Laufräder haben 3 Fuß 61, Zoll im Durchmesser und 
sind 5 Zoll breit, die Treibräder dagegen haben 5 Fuß 6 Zoll 
Durchmesser und 12 Zoll 
Kranzbreite; sie werden 
in der allgemein bekann- 
ten Weise durch den 
Radsatz t betrieben und 
zwar haben Fowler & Cie. 
dasselbe Getriebe be- 
nutzt, daß sie bei ihren 
Dampfpfluglokomotiven 

anzuwenden pflegen. 

Ebenso entspricht die 
Ausgestaltung der beiden 
Treibräder vollständig 
derjenigen der bekann- 
k ten Fowler-Straßen- 
Lokomotive, sogar die 
Kettenzüge sind dieser 
entnommen. 

Endlich ist mit der 

Maschine auch eine Win- 
de verbunden, um, wie 
schon angedeutet, die 
Lokomotive als Pflug- 
lokomotive verwenden 
zu können. 
4 Der Verbrauch an 
Öl stellt sich pro Stunde 
auf 2 Gallonen. Wasser 
wird in dem in Fig. 472, 
Skz. 1 unten vor der ‚„Feuerbüchse‘‘ sichtbaren Blechkasten v 
mitgeführt, während der Brennstoff in einem Teile des Lang- 
kessels u enthalten ist. 
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Zusammenfassung: Straßen-Lokomotive mit Rohölbetrieb, ge- 
dacht als Ersatz einer Dampf-Straßen- oder Dampf-Pflug-Lokomotive; 
demnach auch Winde vorhanden. Große konstruktive Einfachheit; 
trotz Beibehaltung aller wichtigen Merkmale einer Dampf-Straßen- 
Lokomotive. 


Druckleitung einer unterirdischen Wasserhaltungs- 
maschine. 
Von Eduard Kaschny in Berlin. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 43 und Abbildungen, Fig. 475 u. 476. 


Den Schachtleitungen widmet man immer noch nicht die 
gebührende Aufmerksamkeit, man findet daher selbst in neueren 
Bergwerken als Material für die Druckleitung der Wasserhaltungs- 
maschinen noch immer gußeiserne Rohre. 

Als Hauptgrund für diese offenbare Bevorzugung des GuB- 
eisens ist wohl der anzusehen, daß dieses in seiner graphitreichen 
Oberfläche den Einwirkungen des Grubenwassers widersteht, so 
daß also Rostbildungen nur in geringem Umfange auftreten. 
Schmiedeeisen geht dagegen viel leichter chemische Verbindungen 
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ein und die Einwirkungen des Sauerstoffes machen sich dann in 
starker Oxydbildung bemerkbar; d.h. man war also geradezu ge- 
zwungen, dieses wertvolle Material unberücksichtigt zu lassen, 
so lange’ man nicht Mittel und Wege besaß, die Rostbildung 
zu verhindern. 

Die rastlos arbeitende Technik löste aber auch dieses Problem 
und fand einen zuverlässigen Schutz gegen die Einflüsse des 
Sauerstoffes usw. auf Schmiedeeisen in der Goudronierung. 
Die Versuche, die mit diesem Schutzmittel vorgenommen wurden, 
beschränkte man jedoch nicht auf kurze Fristen, sondern man war 
von vornherein der Überzeugung, daß nur Prüfungen, die sich über 
viele Jahre erstrecken, 
einen praktischen Wert 
besitzen, wenn die Ab- 
sicht Schmiedeeisen als 
Ersatz für Gußeisen ver- 
wenden zu können, erfolg- 
reich durchgeführt werden 
sollte. Das Ziel wurde er- 
reicht und die nach dem 
betreffenden Verfahren be- 
handelten Rohre wiesen, 
nachdem sie zwölf und 
mehr Jahre im feuchten 
Erdreich gelegen hatten, 
nach der Entfernung des 
Rostschutzes tatsächlich 
eine reine metallische Ober- 
fläche ohne die geringsten 
Oxydanfressungen auf. 

Der Weg war also geebnet, und wenn trotzdem für Schacht- 
leitungen immer noch Gußeisen bevorzugt wird, so muß man 
eben annehmen, daß die Anhänglichkeit am Alten der ausge- 
dehnteren Berücksichtigung des Schmiedeeisens im Wege steht. 

Gußeiserne Rohre weisen viele Nachteile auf, die bei schmiede- 
eisernen oder nahtlosen Stahlrohren nicht vorhanden sind und 
die eigentlich als bekannt vorausgesetzt werden müßten. Es 
dürfte aber dennoch zweckmäßig sein hier auf die speziellen 
Nachteile hinzuweisen, die für Schachtleitungen von besonderer 
Wichtigkeit sind. Als solche kommen hauptsächlich in Betracht: 

1. Die kurze Baulänge gußeiserner Rohre; 

2. die großen Wandstärken gegenüber schmiedeeisernen oder 
nahtlosen Stahlrohren; 

3. die schwierige Montage, bedingt durch das Gewicht der Rohre; 

4. die größere Belastung der Schachteinbauten und dadurch 
Verteuerung derselben. 

ad. 1. Der Nachteil der kurzen Baulänge gußeiserner Rohre 
wird dadurch hervorgerufen, daß infolge der Eigenart der Her- 
stellung die maximale Länge selbst bei durchaus modern ein- 
gerichteten Werken nicht über 5000 mm hinausgeht und dies 
nur bei größeren lichten Weiten, während bei kleineren Durch- 
messern die Fabrikationsgrenze schon bei 3000 mm Baulänge 
erreicht ist. Infolgedessen erhält man bei Verwendung dieser 
Rohre ca. Lé bis !/, mal mehr Flanschenverbindungen, als dies 
bei Anwendung von schmiedeeisernen oder nahtlosen Stahlrohren 
von ungefähr zwei- bis dreimal größerer Baulänge der Fall ist. 
Und, da Flanschenverbindungen stets zu Betriebsstörungen Ver- 
anlassung geben, so müßten schon deshalb bei dem gegenwärtigen 
Stande der Technik gußeiserne Rohre als für diesen Zweck nicht 
geeignet angesehen werden. | 

ad. 2 und 3. Die größere Wandstärke der gußeisernen Rohre 
wird durch die bei Steigleitungen herrschenden Betriebsdrücke 
bedingt; es ergeben sich hier Zahlen, die schon für die Fabri- 
kation außerordentliche Schwierigkeiten bedeuten. 

Als Beispiel für die riesigen Wandstärken gußeiserner Rohre 
sei folgender Fall gewählt. Angenommen, eine Schachtleitung 
soll mit einem lichten Durchmesser von 550 mm ausgeführt 
werden. Die Probedrücke sind mit 10 bis 70 at vorgeschrieben. 
Schon bei 60 at Probedruck hätten die gußeisernen Rohre eine 
Wandstärke von 44 mm erhalten müssen und das Gewicht eines 
Rohres von 4000 mm Länge würde somit ca. 2800 kg und wenn 
dasselbe als Standrohr mit Tragfüßen ausgeführt worden wäre, 
ca. 3350 kg betragen haben. : 





Fig. 474. Z. A.: 50 PS Öl-Straßen- 
Lokomotive. 





Die in solchem Falle zu berücksichtigenden hohen Bean- 
spruchungen und die im Grunde genommen ungünstigen Festig- 
keitszahlen des vorgeschriebenen Materiales drängen den Fach- 
mann von selbst Ausschau nach einem günstigeren Baustoff zu 
halten; dieser ist im Schmiedeeisen oder Stahl vorhanden. 
Die Entscheidung, ob geschweißte oder nahtlose Stahlrohre zu 
verwenden sind liegt in der Lichtweite, denn nahtlose Stahlrohre 
können auch heute nur bis zu bestimmten Durchmessern erzeugt 
werden. Darüber hinaus ist man noch immer auf geschweißte 
Flußeisenrohre angewiesen. Aber auch diese ermöglichen ver- 
hältnısmäßig geringe Wandstärken für hohe Beanspruchungen 
und für den oben erwähnten Probedruck würde beispielsweise 
ein Rohr, dessen Länge 4000 mm beträgt, bei 16 mm Wand- 
stärke nur ein Gewicht von ca. 1050 kg aufweisen. 

Für einzelne kurze Teile der Schachtleitungen ist es dagegen 
vorteilhaft Gußeisen oder Stahlguß zu verwenden. Dies 
gilt hauptsächlich von denjenigen, die als Hauptunterstützungen 
auszubilden sind, also für die Stand- oder Tragrohre. Hier stellt 
sich der Verwendung von Schmiedeeisen die schwierige un- 
kontrollierbare Schweißarbeit entgegen, die Gewichte sprechen 
weniger mit, weil ja die Abmessungen solcher Stücke auf ein 
Minimum eingeschränkt werden können. 

Für die Frage, ob man Grau- oder Stahlguß anzuwenden 
hat, ist lediglich der Betriebsdruck entscheidend. 

Des weiteren hat die Verwendung von gußeisernen Röhren 
noch den Nachteil, daß die Anfertigung derselben gewöhnlich 
länger dauert als diejenige schmiedeeiserner oder nahtloser 
Stahlrohre, was speziell bei den erforderlichen Paßrohren der 
Fall ist. Da ferner die Herstellung eines auf dem Transport 
beschädigten gußeisernen Rohres stets mehr Zeit in Anspruch 
nimmt, als die eines Rohres aus Schmiedeeisen oder Stahl, bei 
denen aber andererseits eine Beschädigung beim Transport als 
ausgeschlossen angesehen werden kann, so wären dies weitere 
Gründe gußeiserne Rohre als für Schachtleitungen ungeeignet 
zu betrachten. 

Die Vorteile der schmiedeeisernen oder nahtlosen Stahlrohre 
sind kurz folgende: 


1. Größere Baulánge, demzu- 
folge weniger Flanschenver- 
bindungen; 

2. kleinere Wandstärken; 


3. leichtere Montage, bedingt 
durch das geringere Gewicht 
der Rohre; 


4. geringere Belastung der 
Schachteinbauten und da- 
durch Verbilligung derselben. 


Aus desen vier Punkten er- 
gibt sich ohne weiteres, daß es stets 
empfehlenswerter ist für Steig- 
leitungen Rohren aus Schmiede- 
eisen oder Stahl den Vorzug zu 
geben. 

Der Einwand, daß Schmiede- 
eisen bezw. Stahl den Einflüssen 
der Grubenfeuchtigkeit und des 
Grubenwassers weniger Wider- 
stand leiste als Gußeisen, wurde 
bereits oben widerlegt. Schmiede- 
eisen und Stahl sind gegenüber Gußeisen kohlenstoffarm und 
die Sauerstoffeinflüsse, mit denen in Bergwerksentwässerungen 
besonders zu rechnen ist, finden hier einen schwerwiegenden An- 
griffspunkt. Das Schutzmittel ist die Goudronierung und wenn- 
gleich deren Ausführung als bekannt vorausgesetzt werden kann, 
so dürfte es doch im Zusammenhang mit Vorstehendem ange- 
bracht sein, wenn in kurzen Worten hierauf eingegangen wird. 

Die Goudronierung wird ausgeführt, indem die Rohre zuerst 
mit einer heißen Goudronlösung gestrichen werden, so daß sich 
die Wandung innen und außen mit einer Schicht dieses Materials 
iiberzieht. Alsdann wird die äußere Fläche mit asphaltierter 
Jute umwickelt und schließlich noch mit heißer Goudronlösung 
gestrichen. Der hierdurch erzielte Schutz ist derart, daß keinerlei 
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Fig. 475. Z. A.: Druckleitung 
einer unterirdischen Wasserhal- 
tungsmaschine. 


chemische Einwirkungen auf das Rohrmaterial stattfinden 
können. Die schmiedeeisernen oder nahtlosen Stahlrohre werden 
dadurch geradezu ein Ideal für Druckleitungen unterirdischer 
Wasserhaltungsmaschinen. —. 

Nachdem im Vorstehenden die Nachteile gußeiserner Rohre 
und die Vorteile der Rohre aus Schmiedeeisen bzw. Stahl gegen- 
über gestellt wurden, kann zur Besprechung der auf Tafel 43 
in den Fig. 1 bis 27 wiedergegebenen Wasserhaltungsanlage für 
ein russisches Bergwerk, bei der die Rohrleitung von der Hoch- 
druckrohrleitungsfirma Franz Seiffert & Co., A.-G. in Berlin 
und die Pumpen von Gebr. Sulzer, Winterthur und Ludwigs- 
hafen-Rhein vor ca. 1, Jahr 
ausgeführt wurde, übergegangen 
werden. 


I. Allgemeines. 


a) Saugleitungender Was- 
serhaltungsmaschinen. 

Wie aus den Fig. 1, 2, 7, 11 
u. 12 zu ersehen ist, sind die- 
selben sehr kurz und setzen sich 





Fig. 476. Z. A.: ne 
Druckleitung einer unterirdischen US Je einem Rohrstrang a von 
Wasserhaltungsmaschine. 0 mm Länge zusammen, deren 


jeder aus zwei Rohren von 2,5 m 
l.änge hergestellt wurde. Die Teilung in Stücke von 2,5 m wurde 
aus dem Grunde vorgesehen, weil die Einbringung von Rohren von 
größerer Länge im Stollen mit Schwierigkeiten verknüpft ge- 
wesen wäre. Am unteren Ende eines jeden 5 m Stranges ist, 
wie stets bei Saugleitungen, der Saugkorb angeschlossen Fig. 11. 
Der Anschluß an die Pumpen, deren Besprechung weiter unten 
erfolgen soll, wird mittels Flanschenkrümmers b, Fig. 11u. 12 erzielt. 

b) Druckleitung der Wasserhaltungsmaschinen. 
Diese ist in drei verschiedene Zonen von 80, 70 und 40 at Probe- 
druck eingeteilt und führt von der Pumpenkammer (Fig. 7) 
durch den Stollen zur Schachtsohle. Sie wurde in den geraden 
Strecken in größten Einzellängen von 4 m ausgeführt, wobei 
vorgeschrieben war, daß in den großen Bogen die Baulänge der 
einzelnen Rohre nicht mehr als 2 m betragen darf. Für die Steig- 
leitung im Schacht selbst dagegen wurden, um möglichst wenig 
Flanschenverbindungen zu erhalten, Rohrlängen von 8 bis 10 m 
gewählt. 

Zur Richtungsänderung beim Übergang der horizontalen in 
die vertikale Schachtleitung fand ein Stahlgußkrümmer c, Fig. 8, 
21 u. 26 Verwendung. Um durch geeignete Unterstützungen das 
Gewicht der gesamten Röhrenfahrt abfangen 
zu können, wurde dieselbe, wie aus Fig. 21 
ersichtlich, mit einem Fuß ausgestattet. 

Den Einbau von Längenausgleichern in 
der Stollenleitung hielt man nicht für er- 
forderlich, weil etwaige Längenzunahmen 
durch die vorhandenen Richtungsände- 
rungen als Naturkompensatoren aufgenom- 
men werden würden. 

Für die Steigleitung selbst wurden da- 
gegen Stopfbüchsen Fig. 16, 17 u. 24 und 
Abb., Fig. 8 bei h vorgesehen, durch welche 
der Vertikalstrang in Einzellängen von un- 
gefähr 100 m unterteilt wird. Jede dieser 
Stopfbüchsen ist mittels des Gehäuses an 
ein Standrohr angeschlossen und zwar 
derart, daß dieses das Stopfbüchsengehäuse trägt, wodurch 
eine Beanspruchung der Röhrenfahrt durch dessen Gewicht ver- 
mieden wird. 

Wie aus den Fig. 1 bis 12, 26 u. 27, welche die Gesamt- 
anlage darstellen, hervorgeht, ist für genügende Unterstützung 
der Druckleitung Sorge getragen worden. 


II. Spezielles. 


a) Rohre. Als Material für die Leitungen wurde wegen 
des lichten Durchmessers von 225 mm nahtloses Stahlrohr ge- 
wählt und zwar deshalb, weil bei patentgeschweißten Rohren 


a A 


Fig. 477. 


schließt. Das aus dem Grunde, weil selbst bei Anwendung größter 
Sorgfalt es nicht möglich ist festzustellen, ob die SchweiBuny 
einwandfrei hergestellt ist. Dazu kommt, daß durch die Er- 
wärmung auf Schweißhitze das Material ungünstige Veränderungen 
erfährt. Außerdem ist mit einem Aufreißen der Längsnaht zu 
rechnen, was aber bei Schachtleitungen eine große Unzuträglich- 
keit bedeutet, ganz abgesehen davon, daß finanzielle Schäden 
aus solchem Unfall gezeitigt werden können. 

Bei dem bel dieser Leitung vorkommenden lichten Durch- 
messer von 225 mm wäre die Anwendung patentgeschweißter 
Rohre aber auch deshalb unzulässig gewesen, weil diese nur in 
Maximallangen von 5 bis 6 m, wie dies in der Fabrikation der 
Bleche begründet: ist, hergestellt werden können, wodurch aber 
eine größere Anzahl Flanschverbindungen notwendig gewesen 
sein würde, die nach Vorstehendem möglichst ‘zu vermeiden ist. 

Das nahtlose Stahlrohr zeigt gegenüber dem eben erwähnten 
Material große Vorteile, deren wichtigster der Wegfall jeglicher 
Längsnaht ist. Und da diese Rohre in Einzellängen bis zu 10 m 
fabriziert werden, so wird auch die Anzahl der Flanschver- 
bindungen erheblich vermindert, woraus eine starke Erhöhung 
der Betriebssicherheit resultiert. Ferner weist das für die Her- 
stellung von nahtlosem Stahlrohr verwandte Material hohe 
Festigkeitsziffern auf, im Mittel 40 kg/mm Zugfestigkeit bei 
20%, Dehnung, wodurch man in die Lage versetzt wird, geringere 
Wandstärken zu verwenden. Daß dadurch das Gewicht der 
einzelnen Rohre unverhältnismäßig niedrig wird, dürfte wohl 
ohne weiteres klar sein. 

In vorliegendem Fall konnten für einen Betriebsdruck von 
50 at Rohre mit 7,25 mm Wandstärke verwandt werden, welch 
letztere sich bei den letzten 200 m bis zum Austritt der Steig- 
leitung aus dem Schacht bis zur normalen Wandstärke für den 
lichten Durchmesser von 225 mm, also 6,5 mm, erniedrigen ließ. 

b) Flanschen. Für die Verbindung der einzelnen Rohre 
untereinander erhielten an Stelle der sonst üblichen aufge- 
schweißten Bunde und losen dahinterliegenden Flanschen bzw. 
schmiedeeisernen Walzflanschen, Stahlguß-Walzflanschen Abb., 
Fig. 475 u. 476 den Vorzug, und zwar deshalb, weil aufgeschweißten 
Bunden mit losen Flanschen und schmiedeeisernen Walzflanschen 
verschiedene Nachteile anhaften. 

Das Aufschweißen von Bunden, die mit dahinterliegenden 
losen Flanschen Rohrverbindungen darstellen, ist deshalb nicht 
empfehlenswert, weil auch hier die hohe Erwärmung bei der 
Schweißung das Rohr hinter den Bunden sehr stark angreift, 
umsomehr, als die Wandung wesentlich geringere Materialdicken 
aufweist als der Bund. Sehr häufig tritt sogar ein Verbrennen 
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Fig. 478. 
Fig. 477 u. 478. Z. A.: Die Herstellung yeschweißter, nahtloser und biegsamer Metallrohre. 


die vorhandene Längsnaht immer eine Betriebsgefahr in sich ` 


der Rohrwandung hinter den Bunden ein, was ein Abreißen der 
letzteren zur Folge haben kann*). 

Des weiteren wäre noch zu berücksichtigen, daß sich bei auf- 
geschweißten Bunden die gute Ausführung einer Schweißarbeit. 
ebenfalls nicht mit Sicherheit feststellen läßt. 


*) Ein derartiger Fall ereignete sich in einem Bergwerk in der 
Nähe von Magdeburg bei einer Schachtleitung und führte dort unge- 
heuere Wasserschäden herbei. Man sah sich in die Notwendigkeit ver- 
setzt, die ganze Steigleitung auszubauen, die Bunde mit den da- 
hinterliegenden Flanschen zu entfernen und an deren Stelle Walz- 
flanschen auf die Einzcllängen aufzubringen. Daß dadurch das 
Bergwerk eine große Betriebsstörung erlitt, braucht wohl kaum her- 
vorgehoben zu werden. 











Schließlich wären noch als Nachteil bei Bunden und losen 
Flanschen, ganz gleich welches Material für dieselben gewählt 
wird, die dadurch bedingten langen Verbindungsschrauben zu 
erwähnen. Diese dehnen sich verhältnismäßig stark aus und 
führen somit eine Lockerung sowie Undichtigkeit der Verbindung 
herbei, so daß auch aus diesem Grunde von der Verwendung von 
Bunden und losen Flanschen entschieden abgeraten werden muß. 

Die Erkenntnis, daß die Schweißung nicht die verlangte 
Sicherheit bieten kann, zwang die Technik, andere Wege für die 
Flanschenbefestigung zu suchen und diese wurde in der schon 
lange bekannten Walzung gefunden, die beispielsweise bei den 
Röhren der Lokomotivkessel in kleinerem Maßstabe schon seit 
Jahren zur Anwendung kam. Bei diesem Verfahren, das jeg- 
liche Erwärmung vermeidet, können selbstverständlich Material- 
veränderungen, wie sie bei der Erwärmung auf Schweißhitze 
eintreten, nicht vorkommen. Dabei ist allerdings besonders 
darauf zu achten, daß die Materialien von Rohr und Flansche 
entsprechende Qualitäten besitzen. Wenn durch Aufwalzung eine 
den Betriebsverhältnissen entsprechende Verbindung erzielt wer- 
den soll, so muß naturgemäß in,den Qualitätsziffern der Materi- 
alien ein Gegensatz bestehen, d. h. die Flansche muß eine größere 
Härte besitzen als die Rohrwandung. (Schluß folgt.) 


Die Herstellung geschweißter, nahtloser und bieg- 


samer Metallrohre. 
Von Dipl.-Ing. Ernst Preger in Frankfurt a. M. 
Mit Abbildungen, Fig. 477 bis 484. 
(Fortsetzung aus Heft 20.) 

Beim Vorschnellen des Rohres und des Dornes durch die 
Feder treten natürlich starke Stöße auf, welche namentlich bei 
großen und schweren Rohren höchst nachteilig für die Maschinen 
sind. Das Pendelwalzwerk von Briede, Fig. 477 und 480, ver- 
meidet diese StóBe. Die Walzen sind hier nur segmentartig 
ausgebildet, greifen mit Zahnkränzen ineinander und werden 
durch eine Kurbel und eine Schubstange pendelnd hin und her 
bewegt. Die Walzenkaliber geben in der Mittelstellung das Walz- 
gut ganz frei. Nach beiden Seiten hin verengen sich die Kaliber 
und zwar nach rechts mehr als nach links. Der Teil b c ist 
auch hier überall gleich tief und dient als Fertigkaliber. Das 
Rohr wird also auch hier allmählich in seiner Wandstärke 
von d bis b abnehmen, wenn das Rohr von den Pendelwalzen 
hin- und zurückgeschoben wird. Von b bis e bleibt die Wand- 
stärke gleich. In der gezeichneten Mittelstellung kann das Rohr 
um eine Strecke f < b c weiter nach rechts nachgerückt werden 
und so ein neues Stück Rohr auf das Fertigmaß gebracht werden. 

In Fig. 480, Skz. 1 u. 2 ist ein ganzes Pendelwalzwerk nach 
Briede verdeutlicht. Der Antrieb der Pendelwalzen ist nicht mit 
gezeichnet. Der Dorn für das zu pilgernde Rohr ist an einer 
Stange a befestigt, welche eine eingedrehte Verzahnung be- 
sitzt (Skz. 2). In diese greifen zwei Zahnräder b und c, welche 
beide eine kräftige Wickelfeder (eine Art Uhrfeder) zu drehen 
versuchen. Die Federn wirken einander entgegen, so daß das 
Rohr federnd in einer Mittelstellung verharrt, solange es nicht 
von den Pendelwalzen nach vorn oder hinten mitgenommen 
wird. Der Wagen, auf dem die Teile a, b und c gelagert sind, wird 
durch die Wechselräder d und die Schraubenspindel e ohne 
Unterbrechung langsam nach rechts geschoben. In der Mittel- 
stellung der Pendelwalzen erfolgt dann, wie oben erörtert, der 
Vorschub des Rohres, während in allen anderen Stellung der 
Walzen die beiden Wirbelfedern nach irgend einer Richtung 
nachgeben müssen. 

Eine dritte Art des Pilgerns besteht nach Fig. 479, Skz. 1 
und 2 darin, daß das ganze Walzengerüst von einer Kurbel hin 
und her gezogen wird, während der Dorn nur eine langsam nach 
rechts vorwärts schreitende Bewegung macht. Jede Walze wird 
durch ein Zahnrad, daß sich auf einer der festen Zahnstangen 
abwickelt, zwangläufig gedreht, so daß sich die Walzenkaliber 
stets richtig gegenüberstehen. Ich kann nicht sagen, ob die eben 
besprochene Art des Pilgerns noch heute gebräuchlich ist. 

14. Das Walzen der Rohre. Das Walzen der Rohre in 
der nachbeschriebenen Weise wird schon seit langem angewendet. 
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Der Walzvorgang besteht nach Fig. 481, Skz. 1 darin, daß die 
Rohrluppe, deren Wandstärke unter gleichzeitiger Streckung 
verringert werden soll, von den Walzen über einen feststehenden 
Dorn geschoben wird. Das Ausknicken der Dornstange wird bei 
größerer Länge derselben durch eine Reihe von Blechen ver- 
hindert, die vom Rohr nach rechts umgeklappt werden. Das 
Rohr selbst liegt dann auf den neben den Blechen befindlichen 
Führungen. Die Walzen haben eine Anzahl in ihrer Weite ab- 
gestufter Kaliber, welche die Rohrluppe der Reihe nach durch- 


laufen muß. Ein und derselbe Dorn und die Dornstange kann 


aber für alle Kaliber verwendet werden, weil die lichte Weite 
des Rohres nicht geändert werden soll. 

Rohre unter 50 mm Durchmesser werden meist in entgegen- 
gesetzter Richtung, d. h. von der Dornstange herunter gewalzt 
damit diese nicht ausknickt. Fig. 481, Skz. 2 zeigt eine 
Anlage, bei der das Rohr vom Dorn abgewalzt wird. AuBerdem 
sind mehrere Walzenpaare hintereinander gestellt, um bei einem 
einzigen Durchgang die Wandstärke des Rohres stufenweise zu 
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Fig. 479 bis 481. Z. A.: Die Herstellung geschweißter, nahtloser und 
biegsamer Metallrohre. 









verringern. Die Dorne sitzen auf einer gemeinschaftlichen Dorn- 
stange und es kann ein Rohr nach dem anderen von links her auf 
diese aufgeschoben werden. Die Dornstange wird von zwei 
Zangen gehalten, von denen die eine dicht an der ersten Walze, 
die zweite um eine Rohrlänge entfernt nach links steht. Während 
des Aufschiebens des Rohres auf die Stange ist die erste Zange 
geschlossen und die zweite geöffnet. Dann wird die zweite ge- 
schlossen und die erste geöffnet und das Rohr zwischen die Walzen 
gebracht. Bei manchen Walzwerken benutzt man eine Stange von 
einer Stärke gleich dem lichten Durchmesser des Rohres und einer 
Länge von mindestens der fertigen Rohrlänge als Dorn und läßt 
die Stange mit dem Rohr durch die Walzen gehen. Beim Walzen 
in warmem Zustand ist aber ein Aufschrumpfen des Rohres auf 
die Stange zu befürchten. Deshalb soll dieses Verfahren nur in 
kaltem Zustand vorgenommen werden. 

Häufig sind auch die Walzen der kontinuierlichen Walzwerke 
abwechselnd unter 45° nach der einen und nach der anderen Seite 
geneigt, wodurch dann die Entstehung einer Walznaht ver- 
hindert wird. (Fig. 483.) 

Bei starkwandigen Rohren kann man übrigens einen Dorn 
ganz entbehren, wenn die Wandstärke nur noch ganz wenig ver 


ringert werden soll, das Walzen also mehr den Zweck des genauen 
Kalibrierens hat. 

15. Aufweiten von Rohrluppen zu nahtlosen Kessel- 
schüssen, Wellrohren, Trommeln usw. Dieses Verfahren 
. ist besonders von der Preß- und Walzwerks-Aktiengesell- 
schaft Düsseldorf-Reisholz ausgebildet worden. Die grund- 
legenden Patente stammen vom Geheimrat Ehrhardt her. Als 
Ausgangsprodukt dient ein nach dem Mannesmann-, besser 
aber nach dem Ehrhardt’schen Verfahren vorgelochter Block 


von möglichst großem Durchmesser und der Länge des fertigen 


Schusses. Das Gewicht des Blockes ist gleich dem des fertigen 
Stückes. Hier findet man vorgelochte Blöcke bis 20000 kg 
Gewicht. 


Das Walzwerk selbst entspricht dem Schema in Fig. 478, 
Skz. 1 bis 3. Der hohle Block wird auf die Unterwalze gelegt und 
von den beiden Führungswalzen gestützt. Die Oberwalze wird 
von der Seite her in den Hohlblock eingeführt. Dabei verursacht 
der schmale Bund am rechten Ende der Oberwalze ein kräftiges 
Strecken des Materiales und ein Abspringen des Glühzunders, 
der von einem Dampfgebläse 
weggeblasen wird. Ist die 
Oberwalze in »hrer richtigen 
Lage angekommen, so wird 
die Unterwalze hydraulisch 
angestellt, dadurch wird die 
Wandstärke des Rohres im- 
mer kleiner und der Durch- 
messer immer größer. 

Die Oberwalze kann natür- 
lich nicht stärker gemacht 
werden als die Bohrung des 
Blockes vor dem Walzen. Sie 
ist also relativ schwach und 
würde sich beim Walzen stark 
nach oben durchbiegen, so 
daß das Walzgut in der Mitte 
eine größere Wandstärke er- 
halten würde als an den 
Enden. Die Unterwalze ist 
deshalb nach beiden Seiten 
um 15° horizontal pendelnd 
gemacht und dadurch wird 
der Walzdruck so verteilt, 
daß er entweder in der Mitte 
oder an den Enden wirkt und 
außerdem nie in voller Größe 
auftritt. Bei der schrägen 
Stellung der Unterwalze wird 
zunächst die Mitte des Walz- 
gutes dünner gewalzt und 
dann erst bei der parallelen 
Stellung von Ober- und Un- 
terwalze die Enden ebenfalls 
schwächer gewalzt. 

Da es schwer ist, auf die- 
sem Walzwerk den gewünsch- 
ten Durchmesser absolut ge- 
nau zu erhalten, so wird der 
gewalzte Körper noch auf 
einer hydraulischen Stauch- 
und Richtmaschine auf das 
genaueste gerichtet und ge- 
rundet und zum Schluß noch 
| stehend ausgeglüht, um alle 


Fig. 482. Z. A.: Die Herstellung ge- Materialspannungen zu be- 


schweißter, nahtloser und biegsamer seltigen. Längs- und Quer- 
Metallrohre. faser sind bei diesem Ver- 


fahren fast gleich fest. 

Nach diesem Verfahren werden angefertigt: Ringe für die 
Schaufeln der Dampfturbinen; Ober- und Unterkessel für Wasser- 
rohrkessel, hauptsächlich Marinekessel; Dampfzylinder - Lauf- 
büchsen, Zentrifugentrommeln, Zylinder für hydraulische Pres- 
sen; Lokomotivkesselschüsse usw. 
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16. Pressen fertiger Rohre aus Blei, Messing, 
Deltametall und anderen weichen Metallen. Dieses 
Verfahren besteht darin, daß ein Zylinder mit flüssigem oder 
wenigstens weichem Metall angefüllt wird, dieses durch einen 
Stempel oder Kolben unter sehr starken Druck gesetzt und auf 
der anderen Seite durch eine entsprechend geformte Öffnung 
als Rohr herausgedrückt wird. Fig. 484 verdeutlicht den Oberteil 
der in Fig. 482 dargestellten Blei- 
rohrpresse. Der Zylinder a wird 
mut flüssıgem Blei von einem 
Schmelzofen her gefüllt. Im 
Innern des Zylinders ist die 
Dornstange b mit dem aufge- 
schraubten Dorn c unbeweglich 
befestigt. Der ringförmige Stem- 
pel d wird nach dem Erstarren 
des Bleies mit großer Kraft auf- 
wärts gedrückt und so das Blei 
zwischen dem Dorn c und der 
Matrize e als Rohr herausge-, 
preßt. Das Bleirohr steigt senk- 
recht in die Höhe und wird auf 
eine Rolle gewickelt, wenn sein 
Durchmesser nicht zu groß ist. 
DieWandstärke wird sehr gleich- 
mäßig, weil der Dorn c gut zen- 
triert ist. 

Fig. 482 zeigt den Schnitt 
durch die ganze Presse. Unten 
befindet sich der hydraulische 
Preßzylinder, der in diesem Fall 
ungefähr 400 000 kg Druck aus- 
üben kann. Die Dornstange geht 
durch den Preßwasserzylinder 
hindurch und ist am Boden des- 
selben befestigt. Der Bleizylin- 
der faßt 150 kg Blei und es kön- 
nen auf dieser Maschine Rohre 
bis 150 mm lichter Weite her- 
gestellt werden. In einer Stunde lassen sich vier Bleifüllungen, 
also 600 kg Blei verarbeiten. (Fortsetzung folgt.) 








Mundstück 


einer Bleirohrpresse. 
Fried Krupp Grusonwerk, Magdeburg. 


Fig. 484. 


Fig. 483 u. 484. Z. A.: Die Her- 
stellung geschweißter, nahtloser und 
biegsamer Metallrohre. 


Hochkraft-Fräsmaschine. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 44. 
Die auf Tafel 44 in ihren wichtigsten Einzelheiten wieder- 


gegebene Hochkraft-Fräsmaschine rührt von der Firma 
Biernatzki & Co. in Chemnitz ı. S. her. Ihre Beschreibung 


wird im „Deutschen Werkzeugmaschinenbau“ in dem Artikel: 
„Hochkraft im Frásmaschinenbau” erfolgen. 
verwiesen. 


Es sei auf diesen 
Die Red. 





Berechnungen aus dem allgemeinen 
Maschinenbau, der Mechanik usw. 





Der Beharrungsflachregler 


Bauart Paul H. Müller. 


Von Dipl.-Ing. Paul H. Müller in Hannover. 
Mit Abbildung, Fig. 485. 
(Fortsetzung aus Heft 20.) 


Darin bedeutet J', das polare Trägheitsmoment des Be- 
harrungsgehäuses, bezogen auf die Wellenachse, zuzüglich des- 
jenigen, das den Pendelmassen äquivalent ist. Es ist also unter 
Benutzung der früheren Bezeichnungen: 

M- De" 


.o 
Ke 


Jr — Jn + 


Ergibt sich z. B. bei der Steuerung ein Arbeitsbedarf von 1,5 kgm 
über ihren mittleren Widerstand, so wird unter Beibehaltung der 





früheren im Beispiel benutzten Größen nach Gleichung 17: 





F 1,5 1,5 
EE 
5 0: rg Ac? 
eee "MURT, , 1556-527 


= 0,00392 = 1/255. 
Der Einfluß der Beharrungsmasse ist dabei 14,5 mal so groß, 
wie der der Pendelmasse. Wäre die Pendelmasse allein vorhanden, 


so würde b = 0,061 = 1/16,4 
werden. 

Da nun, wie bei Betrachtung der Schwungradpendelungen 
gezeigt wurde, der Schwingungsausschlag dem Ungleichförmig- 
keitsgrad dg für eine bestimmte Kraftkurve verhältnisgleich ist, 
so ist ersichtlich, wie viel besser die Steuerungsrückdrucke bei 
Verwendung einer Beharrungsmasse abgefangen werden. 

Für einen bestimmten Ungleichförmigkeitsgrad ôg ist die 
Schwingungsweite von der Kurvenform der Steuerungskräfte 
bzw. Drehmomente, die auf das Beharrungsgehäuse ausgeübt 
werden, abhängig. Wie bereits bei der Betrachtung der Schwung- 
rad-Ungleichförmigkeit ermittelt, ergibt sich die Schwingungs- 
weite & bei sinusförmigem Verlauf der Kurve (Gleichung 12): 


a = 0,5 - ôB 
bei EE Verlauf der Kurve (Gleichung 13): 
a = 0,392 - de 
beim StoB (Gleichung 14): 
a = 0,784 - de, 


Die beiden letzten Werte stellen auch hier Grenzwerte dar, 
zwischen denen alle vorkommenderf liegen werden. 

Für das Beispiel wird, wenn man sinusförmigen Verlauf der 
Kurve annimmt: 

a = 0,5 dg = 0,5 - 0,00392 = 0,00196. 

Hieraus und aus der Ubersetzung zwischen der Drehbewegung 
des Beharrungsgehäuses und der radialen Bewegung des Pendels 
ergibt sich ein Pendelweg 


8-Ym 0,00196 - 108,5 
e= SE e HE mm. 
Nach dem oben Ermittelten würden die Pendelausschläge ohne die 
Beharrungsmasse 15,5 mal größer, also L = 3,5 mm sein. 

Bei dem geringen Ausschlag von 0,225 mm kann die Kraft, 
mit der die Feder das Pendel in die Gleichgewichtslage zurück- 
zuführen bestrebt ist, vernachlässigt werden. 

Der Pendelausschlag durch die Steuerungsrückdrucke wird 
in Wirklichkeit durch die Reibung der Reglergelenke kleiner aus- 
fallen, als ermittelt wurde. Da der Pendelausschlag bei dem 
Beispiel mit 0,3 mm sich nahezu ebenso groß ergeben hat, wie 
derjenige, der aus Gleichung 15 infolge der Schwungradungleich- 
förmigkeit ermittelt wurde, so wird auch die Reglerreibung in 
nahezu gleicher Weise wirken. Es wird also noch gerade Beweg- 
lichkeit des Reglers bestehen, wenn das Beharrungsgehäuse sich 
auf Kugellagern bewegt. 

Sehr häufig wird aber bereits in der Vorrichtung, durch die 
die Einlaßexzenter nach Füllung und Voreinströmen vom Regler 
verstellt werden, ein großer Teil der Kräfte infolge der Reibung, 
die sie selbst hervorgerufen, vernichtet werden. Der Einfluß auf 
den Regler wird dann noch kleiner oder verschwindet ganz. 
Daß bei einigen Vorrichtungen zur Verstellung der Einlaßexzenter 
solche Selbstsperrung vorkommt, wird später bei Böhandlung 
der Reibung gezeigt. 


(G1. 18.) 





Nachprüfung auf Resonanz. 


Es fragt sich, ob durch Anbringung der Beharrungsmasse 
der Regler sich einer ungünstigen Resonanz zwischen der natür- 
lichen Schwingungszahl der Reglerpendel und der Periodenzahl 
der Rückdrucke nähert oder sich von ihr entfernt. 

Unter Benutzung der von Keck, Bd. III SE EE Ab- 

leitung ergibt sich die Dauer einer einfachen Schwingung zu: 
M 
K 
wenn darin K die Kraft im Abstande eins von der Gleichgewichts- 
lage und M die Pendelmasse bedeutet. 


ti =n (Gl. 21.) 


3 D DU 





Im Beispiel war M = 7,54 und K = 205,6 kg/m. 
Damit würde die Zeit einer einfachen Schwingung, wenn keine 
Beharrungsmasse vorhanden wäre, 


dE 
ti = 205 6 0,6015 Sek. 
seln. 


Da die Zeit einer einfachen Schwingung, die durch die Steue- 
rungsrückdrucke oder die Schwungradungleichfórmigkeit hervor- 
gerufen wurde, 0,1 Sek. betrug, so kann Resonanz nicht ein- 
treten. 

Ist der Regler mit Beharrungsmasse versehen, so ist die Masse 
vergrößert, während die Kraft K ungeändert geblieben ist. Die 
Schwingungszeit wird also noch größer, die Gefahr der Resonanz 
noch mehr in die Ferne gerückt. Die Beharrungsmasse auf den 
Schwerpunkt eines Pendels reduziert ergibt sich unter Benutzung 
der früheren Bezeichnungen zu: 


Jp +1? 
Ee 
Unter Benutzung dieses Wertes wird die Schwingungszeit: 
t =n ]/M+ SÉ (Gl. 20) 
ur 


Für das Beispiel ist dementsprechend: 


e a an 
t, =n e Ss 2,37 Sek. 


2056 ` 

Der Unterschied zwischen der natürlichen Schwingungszeit 
des Reglers und der Zeit, in der zwei Steuerungsrückdrücke auf 
einander folgen, ist also noch größer, wenn die Beharrungsmasse 
vorhanden ist; die Gefahr, daß Resonanz entsteht, ist also ge- 
ringer als ohne sie. 

Außerdem kann die Reibung, wie schon erwähnt, die Steu- 
erungsrückdrucke ganz aufnehmen, die Gefahr, daß Resonanz- 
erscheinungen entstehen, entfällt damit von selbst. Sie sind 
aber auch dann von vornherein nicht zu befürchten, wenn die 
Reibung die Steuerungsrückdrucke soweit aufzehrt, daß zwischen 
zwei Schwingungsbewegungen Ruhepausen eintreten. 


Stabilität des Reglers. 


Auf rein mathematischem Wege ist abgeleitet worden D daß 
ein Regler gewisse Eigenschaften aufweisen muß, wenn eine 
stabile Regelung erzielt werden soll. Erstens darf der Ungleich- 
förmigkeitsgrad des Reglers eine gewisse Größe, die allerdings 
bei Beharrungsreglern unter Umständen null oder gar negativ 
sein kann, nicht unterschreiten. Zweitens muß der Unempfind- 
lichkeitsgrad bei einem bestimmten Ungleichförmigkeitsgrad eine 
gewisse Größe haben, die er nicht unterschreiten darf. 

Der behandelte Regler werde nachfolgend in dieser bekannten 
Weise untersucht. Es sei aber schon hier bemerkt, daß die Er- 
gebnisse zu falschen Schlüssen verleiten und daß daraus in der 
Literatur tatsächlich eine falsche Beurteilung der Beharrungs- 
flachregler entsprungen ist, die zu berichtigen sein wird. 





a) Kleinster zulässiger Ungleichförmigkeitsgrad. 


Nach Tolle ist der kleinste zulässige Ungleichförmigkeitsgrad 
beim Beharrungsregler: 


i Mn 
Vor een 


In dieser Gleichung bedeutet, wenn alles auf mittlere Pendel- 
lage bezogen wird, 
M die Pendelmassc, 
M, die auf den Abstand des Pendelschwerpunktes von der Welle 
reduzierte Beharrungsmasse, 
M, die auf den Pendelschwerpunkt reduzierte Reglermasse, 
Cm die Pendelfliehkraft, 


(Gl. 21.) 


*) Stodola: Zeitschrift des Vereins deutscher dien ur 
Heft 18. — Tolle: Die Regulierung der Dampfmaschinen, II 
1909. — R.v.Mises: „Elektrotechnik und Maschinenbau“, Wien 1908 
Heft 87, und andere. 











die Winkelgeschwindigkeit, 

die Umlaufzeit der Maschine bei größter Reglerfüllung, 

den ganzen Pendelweg, 

das Verhältnis einer im Pendelschwerpunkt radial angreifenden 
Kraft zu einer am DBeharrungsgehäuse im Abstand des 
Pendelschwerpunktes von der Wellenmitte tangential an- 
greifenden, die ihr das Gleichgewicht hält. 
Für das behandelte Beispiel wird: 


M = 7,54 kg/m !/Sek.?, 


Er kä E 


My = = = boren == 123,8 kg/m”*/Sek.*, 
i = 0,94, 
M, = M + Mp i? = 7,54 + 123,8: 0,947 = 117, 
150-22 e 
=. e = O7, 
Cm = M+ rm: w? = 7,54-0,1085 - 25 a? = 202 kg, 
b = 0,073 m. 


Wenn J, das Trigheitsmoment des Schwungrades und Lmax 


die Leistung der Maschine bei größter Reglerfüllung ist, so wird: ` 
aus dem: 


Je ® oi 


T- Lmax = du: oi oder T = (Gl. 22.) 


L max 


Fig. 485. 
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Also auch bezüglich des kleinsten zulässigen Ungleichfórmig- 





' Wird bei dem Beispiel das Schwungmoment GD? des Schwung- 


rades, entsprechend einem Ungleichförmigkeitsgrad 

1 

150 

zu 18400 kg/m? angenommen und die Leistung der Maschine 

bei n = 150 und größter Reglerfüllung zu 150 PS, so wird: 

18400 - 5°. n? 

7 4.9,81-150 -75 

Setzt man diese Werte in die Gleichung für 5,;, ein, so er- 

gibt sich: 


Sen (17. 0079 094 
min Y 202.102?  2-754-5x-10 
= 0,0750 — 0,0491 = 2,6 %/o. 

Dieser Wert ist klein genug, da der Ungleichförmigkeitsgrad für 
feinere Regulierzwecke meist zu + 2 %, im ganzen also zu 4% 

gewählt wird. 
Wäre der Regler nicht mit Beharrungsmasse versehen, so 
bestimmt sich der Ungleichförmigkeitsgrad nach Tolle aus der 


Gleichung: ; y Mrb 
0 = <= 
05 i T? 


Da bei dem behandelten Regler, wenn die Beharrungsmasse fort- 
gelassen wird, die „reduzierte Reglermasse“ praktisch gleich der 
Pendelmasse ist, also M,, = M, so wird: 


y 7,54 - 0,078 
du = 


= 


= 10 Sek. 


0,94 - 123,8 — 


Sege da i 
= H 0,000424 — 0,0491 





(Gl. 23.) 





3 E ar 
398.10, = Y 0,0000272 = 0,03 = 8 %,. 


keitsgrades verbessert die Beharrungsmasse die Eigenschaft des 
Reglers. 


b) Erforderliche Unempfindlichkeit. 


Um eine brauchbare Regelung zu erzielen, muß jeder Regler 
neben einem gewissen Ungleichförmigkeitsgrade auch eine ge- 
wisse Unempfindlichkeit e, aufweisen. Die eingehendste rech- 
nerische Untersuchung hierüber bei Beharrungsreglern hat R. v. 
Mises in ‚Elektrotechnik und Maschinenbau 1908“, S. 783 an- 
gestellt. Seine Ergebnisse sind von Tolle in seinem Werk ,.Die 
Regelung der Kraftmaschinen”, 2. Aufl., für die auch hier be- 
nutzten Bezeichnungen umgeformt. Die Benutzung ist sehr 
einfach: Aus dem wirklich ausgeführten Ungleichförmigkeits- 
grad Y und aus ô und a, den beiden Summanden von ô 


mios EI: 
geben sich die beiden Größen: 
d 0, 
§ = 5, und ¿= 3, (Gl. 24.) 


Fiir diese ergibt sich unter Benutzung der von v. Mises berech- 
neten und von Tolle übernommenen Kurventafel der Wert. x, 


(Gl. 25.) 
folgt, wenn 4 den Grad der Entlastung bezeichnet. Setzt man 
die Zahlenwerte des behandelten Beispieles ein, indem man 


den Ungleichförmigkeitsgrad, der zur Ausführung gebracht 

werden soll, auf ô = 0,04 festsetzt, so ergibt sich: 

0,04 0,049 

0,075 0.075 

Aus der Kurventafel findet sich dafür y = 1,2 und damit 
e, = 41,2-0,075 = 0,09 4. 

Für brauchbare Regelung bei Vollentlastung wäre 
demnach ein Unempfindlichkeitsgrad von 9% erforderlich. 
Das ist eine sehr große Unempfindlichkeit, die sicher 
schlechte Regelung bei kleinen Belastungsschwankungen 
zur Folge haben würde. 

In Wirklichkeit liegen die Verhältnisse günstiger als 
die Rechnung voraussetzt. Nach der Voraussetzung der 
Rechnung würden die Pendel des Reglers, wenn der er- 
mittelte Unempfindlichkeitsgrad nicht vorhanden ist, weiter 
über die neue Gleichgewichtslage hinausschießen, als sie 
von der alten entfernt sind. Ungedämpfte Schwingungen 
wären die Folge. Dies kann nun bei Vollentlastung ein- 
fach deswegen nicht eintreten, weil die Pendel außen 
gegen Anschläge schlagen, wodurch ihre Bewegungsenergie 
zum größten Teil vernichtet wird. Es tritt höchstens ein ge- 
ringfügiges Rückschwingen ein. Der Regler wird also auch bei 
kleinerem Unempfindlichkeitsgrad schnell zur Ruhe kommen. 

Arbeitet die Maschine mit Vollast und es tritt halbe Ent- 
lastung ein, so können die Reglerpendel allerdings um ebensoviel 
über die neue Gleichgewichtslage hinausschwingen, wie die alte 
davon entfernt ist. Dies ist aber auch der ungünstigste Fall, der 
eintreten kann. Es ist deshalb der Unempfindlichkeitsgrad e, 
genügend groß gewählt, wenn für 4 der Wert 0,5 gesetzt wird; 
also nn =9-0,5 = 4,5 Dia, 

Ehe auf diese für eine gute Regelung unzulässig hohe Un- 
empfindlichkeit näher eingegangen wird, seien die Eigenschaften 
eines Reglers mit noch stärkerer Beharrungswirkung untersucht. 


e, = 41:09, 


= = 0,533; == 


== 0,653. 


Regler mit Beharrungsgehäuse und Beharrungs- 
pendeln. 


Eine weitere Verstärkung der Beharrungswirkung wird er- 
zielt, wenn statt des Armes m das Glied W 0 zum Gehäuse 
ausgebildet wird, so daß Regler samt Pendel um die Welle 
schwingen, wenn die Pendel ausschlagen. Diese Ausführung 
zeigen Fig. 9 und 10. Das Gehäuse schwingt beim Ausschlagen 
der Pendel um den gleichen Winkel, wie bei der Anordnung mit 
rein radialer Relativbewegung der Pendel gegenüber der Welle. 
An der Beharrungswirkung des Gehäuses hat sich daher auch 
nichts geändert. Die Pendel dagegen machen, außer ihrer radialen 
Relativbewegung zum Gehäuse, mit diesem eine schwingende um 
die Welle, indem sie um den Drehpunkt Q schwingen. Die Folge 
ist, daß sich auch an der Pendelmasse Momente der tangentialen 





Beharrungskräfte ergeben. Bestimmt man deren Größe für eine 
bestimmte, z. B. mittlere Pendellage und berechnet daraus die 
entsprechend auf die Welle bezogenen Drehmomente, so erkennt 
man, daß ihre Wirkung derjenigen gleichkommt, die sich durch 
Vergrößerung des Trägheitsmomentes des Beharrungsgehäuses 
ergeben würde. 

Das um Q drehende Moment der tangentialen Trägheits- 
kräfte, welches die Pendel hervorrufen, ergibt sich unter Berück- 
sichtigung der von Stodola in der „Zeitschrift des Vereins Deut- 
scher Ingenieure‘ 1899, S. 508 und 509, gegebenen Ableitung zu: 

Mo =Jp-01 +4 M-rm-p:01 . (Gl. 26.) 
wenn darin Jp das auf den Schwerpunkt bezogene polare Träg- 
heitsmoment des Pendels und p das Lot vom Pendeldrehpunkt 
auf die Tangente im Pendelschwerpunkt (an den Kreis um die 
Wellenmitte) bedeutet. 

Dabei ist für ein Pendel, bei dem der Schwerpunkt dem 
Pendeldrehpunkt voraneilt, der Wert von p negativ, wenn die 
Tangente zwischen Wellenmitte und Pendeldrehpunkt hindurch- 
geht; er ist positiv, wenn sie außerhalb des Pendeldrehpunktes 
vorbeigeht. Der Summand des Wertes für das Beharrungsmo- 
ment, in dem p vorkommt, unterstützt die Fliehkraft, wenn p 
positiv ist, er wirkt ihr entgegen, wenn p negativ ist. 

Bezeichnet man noch mit z das Verhältnis eines auf die Welle 
bezogenen Drehmomentes M', zu dem auf Drehpunkt Q be- 
zogenen M,, das ihm das Gleichgewicht hält, so wird: 


MN, =2M,=20'(Jp HM rm: p) (Gl. 26a.) 

Das gleiche Moment würde hervorgerufen werden, wenn das 
Trägheitsmoment des Beharrungsgehäuses um 

Jp =z (Jp +M: rm: p) (Gl. 27.) 


größer wäre. 

Für das Beispiel wurde das polare Trägheitsmoment der 
beiden Pendel zusammen auf den Schwerpunkt bezogen, durch 
Schwingungen am ausgeführten Pendel zu 


Jp = 0,1296 kg/m/Sek.? bestimmt. 


Für die Pendelmittellage ergibt sich: p = 10,25 cm 
und aus Fig. 4: 
_P,U-( OW ` 124 . 228,5 ` — 1,045. 
Qs Ps - OU 232.117 


Damit wird: 
J‘, = 1,045 (0,1296 + 7,54 - 0,1085 - 0,1025) = 0,223 kg/m/Sek.?. 

Dies Trágheitsmoment ist also dem Trágheitsmoment des 
Beharrungsgehäuses hinzuzuzáhlen, so daß sich ergibt: 

Jp + J', = 1,456 + 0,223 = 1,679 kg/m/Sek.?. 

Durch die etwas geänderte Anordnung des Reglers, bei der 
Lenker m mit der Welle fest verbunden ist, sind die Beharrungs- 
momente um 15,3%, gesteigert, ohne daß mehr Eisen aufgewandt 
worden ist oder der Regler mehr Raum einnimmt. Umgekehrt 
kann das Beharrungsgehäuse leichter gehalten werden, wenn 
man sich mit den ursprünglichen Beharrungsmomenten begnúgt, 
weil sein Trägheitsmoment um J'p = = 1,233 kleiner gehalten 
werden kann. 

Werden äußerer Reglerdurchmesser, Breite und Dicke der 
Stirnwände so gelassen, wie oben angegeben, so ergibt sich der 
innere Durchmesser zu 533 mm und dementsprechend eine Ge- 
wichtsersparnis von 23,2 kg. 

Da das Gesamtgewicht des Reglers sich zusammensetzt aus 
201 kg für die Beharrungsmasse und 74 kg für die Pendel, so be- 
trägt es im ganzen unter Berücksichtigung eines schätzungs- 
weisen Zuschlages für Lenker m und n, die Federn usw. 285 kg. 
Die erzielbare Ermäßigung dieses Gewichtes um 23,2 kg, ent- 
sprechend einer Gewichtsersparnis von 8%, ist vorteilhaft, weil 
die Durchbiegung der Welle geringer wird und die Gestehungs- 
und Transportkosten niedriger werden. 

Da aus der Beharrungswirkung der Pendel ein entsprechendes 
Zusatztráigheitsmoment zum Trägheitsmoment des Gehäuses be- 
rechnet und durch dieses ersetzt gedacht werden kann, so können 
auch für diese Reglerordnung, 

das Beharrungsmoment, 
die Wirkung der Schwungradungleichförmigkeit und 
die ER », Steuerungsriickdrucke 


in gleicher Weise rechnerisch verfolgt werden, wie beim Regler, 
bei dem das Gehäuse allein die Beharrungsmasse bildet. In allen 


drei Fällen wirkt die Vergrößerung der Beharrungswirkung günstig. 


Auch die Sicherheit gegen Resonanzerscheinungen wird noch 
vergrößert, weil bei dem längeren, relativ zur Welle ausgeführten 
Schwingungsweg der Pendel die Massenwirkung stärker, die 
natürliche Schwingungszeit also noch größer wird. 


Stabilität des Reglers mit Beharrungsgehäuse und 
Beharrungspendeln. 


a) Kleinster zulässiger Ungleichförmigkeitsgrad. 
Der kleinste zulässige Ungleichförmigkeitsgrad des Reglers 
muß mit Rücksicht darauf, daß sich die reduzierte Reglermasse 
geändert hat, neu bestimmt werden. 
Inder oben benutzten Gleichung 22 für den kleinsten zu- 
lässigen Ree 
My 


léi -T? ` d? M-o-T 
sind die Größen ungeändert geblieben bis auf M', und M^. Das 
polare Trägheitsmoment der Pendelmassen bezogen auf den 
Pendelschwerpunkt war J,; dasjenige bezogen auf den Pendel- 
drehpunkt Q ist dann: 


= 3, — 4, 


Jp LN, Qs? 
und die auf den Radius QS reduzierte Masse wird: 
Jp + M- QS? 
Qs: 
Da diese Masse aber nicht einen relativen zur Welle radialen 
Weg macht, sondern einen Kreisbogen um Q, so ist sie, um M, 
zu erhalten, noch mit dem Verháltnis des Quadrates der wirk- 


lichen Geschwindigkeit zu dem der Geschwindigkeitskomponente 
in radialer Richtung zu multiplizieren, also: 


J 
SE ~P 2 1.32 
w, = (14 20 + My, «1? . 


wenn u das Verháltnis dieser Geschwindigkeiten bedeutet. 

Da das polare Trägheitsmoment aller Beharrungsmassen, 
bezogen auf die Welle J, + J', war, so wird: 
da 


Tm” 





(Gl. 28.) 





M4, == - (Gl 29.) 


Fiir das Beispiel wird dabei nach Gleichung 26: 
1,679 


M, =- 
U 0,1085? 


— 142,6 


und nach Gleichung 25: 


0,1296 , 
Mi == (7,54 + A 1,63 + 123,8 . 0,94* = 134,1. 
Mit diesen Werten wird: 
5. —7/134:0,078_ 0,94- 142,6 
"hb ¥ "202.102 2.7,54-5n-10 


= 0,0784 — 0,0566 = 0,0218 ~ 2,2 9/4. 
Dieser Wert liegt noch weiter unterhalb der gebräuchlichen Werte; 
die Vergrößerung der Beharrungsmasse hat sich also bezüglich 
des kleinsten, zulässigen Ungleichförmigkeitsgrades als günstig 
erwiesen. 


b) Erforderlicher Unempfindlichkeitsgrad. 


In den oben für Berechnung des erforderlichen Unempfind- 
lichkeitsgrades benutzten Gleichungen 24: 


i=; und {= A 
haben sich die Werte 9, und ô, geändert. Setzt man die ermit- 
telten Werte von ô und 9, ein, indem man ò = 0,04 beibehált, 
so ergibt sich: 
0,04 0,0566 
gorea CPi md i= 0,0784 
Aus der von Tolle ermittelten Kurventafel findet man mit diesen 
Werten „= 1,15 und damit nach Gleichung 25: 


e, =4:7:8,=4:115-0/0784 = 0,0994 = 9 A Di 


E — 
SE 





= 0,722. 








Für einen Entlastungsgrad A = 0,5 wird also wieder: 
e = 4,5 0o 

Bei Beurteilung der Beharrungsregler hat man von vorn- 
herein angenommen, daß ein Regler von den angegebenen Eigen- 
schaften, der ohne Ölbremse arbeitet, infolge unveränderlicher, 
mechanischer Reibung den errechneten Unempfindlichkeitsgrad 
besitzen muß, wenn eine brauchbare Revelung eintreten soll. 
Daß dies im scharfen Widerspruch zu den günstigen Ergebnissen 
steht, die mit Beharrungsflachreglern im Betrieb erzielt wurden, 
hat man nicht beachtet und den Widerspruch nicht aufzuklären 
gesucht. Nachfolgend sollen daher die Reibungsverhältnisse 
genauer geprüft werden. (Fortsetzung folgt.) 


Berichte über Versuche usw. . 


Uber Heizkanäle im Dampfkessel. 
Von Paul Koch in Düsseldorf. 

In der Praxis des Dampfkesselbetriebes findet man oft, daß 
mit dem Brennstoff zur Beheizung gewechselt wird, sei es, daß 
die vorher benutzte Steinkohle zu teuer wurde und dafür billigere 
Braunkohle benutzt werden sollte, oder sonst ein maßyebender 
Umstand die Veranlassung hierzu erforderlich machte. 

Tritt ein solcher Fall ein, so wird zwar eine entsprechende 
Änderung der Rostanlage vorgenommen, indem anstatt der 
Innenfeueruny eine Treppenrostfeuerung an dem Dampfkessel an- 
gebracht wird, dagegen denkt niemand daran, daß auch die Heiz- 
kanalquerschnitte im Mauerwerk zu ändern sind! 

Wie später gezeigt werden soll, passen die Querschnitte, die 
für Steinkohle richtig dimensioniert sind, bei gleicher Kesselleistung 
nicht für Braunkohle Man darf sich daher nicht wundern, daß 
trotz der Abänderung, welche man durch die Verwendung billigen 
Brennstoffes suchte, keine Befriedigung erreicht wurde, weil der 
Kessel das nicht leistete, was er leisten sollte Dieser Umstand 
tritt noch besser zutage, wenn beim Dampfkessel für Steinkohlen- 
beheizung die Querschnitte schon sehr knapp bemessen sind, die 
dann die Gase aus der Braunkohle aufnehmen sollen, ‚wobei zu 
bedenken ist, daß in der gleichen Zeiteinheit durch den geringeren 
Heizwert der Braunkohlen größere Gasmengen, um die gleiche 
Kesselleistung zu erreichen, erzeugt werden müssen. Bei scharfen 
Ecken in den Gaskanälen wird es zu großen Stauungen kommen, 
wodurch große Reibungsverluste entstehen, welche starken Zug- 
verlust verursachen, so daß, wenn kein stärkerer Schornsteinzug 
zur Verfügung steht, die Leistung des Kessels eine geringere 
werden muß. 

Eine ähnliche Veränderung in der Leistung des Kessels tritt 
ein, wenn mit dem Brennstoff in umgekehrter Weise gewechselt 
wird, obwohl die Querschnitte, welche für Braunkohle bestimmt 
waren, für Steinkoble erst recht ausreichend sind. Es ist hier- 
bei zu bedenken, daß durch die zu großen Querschnitte die 
Berührung mit dem Kessel nicht so intensiv wird, wodurch die 
Ausnutzung der Gase gegenüber richtiger Querschnittsanordnung 
zurückbleibt. Diesen zu großen Querschnitten läßt sich jedoch 
insofern beikommen, als dieselben entsprechend verkleinert werden, 
ohne wirksame Heizflächen auszuschalten. 

An zwei Beispielen soll gezeigt werden, wie die Vérhilt- 
nisse bei Stein- und Braunkohle bei gleichen Querschnitten und 
gleicher Dampfleistung die entwickelten Gasmengen und deren 
Geschwindigkeiten sich zueinander verhalten. 

Die Leistung des Kessels soll 10000 kg Stundendampf von 
12 at und 325°C am Austritt des Überhitzers betragen bei einer 
Speisewassertemperatur von 30° C. Die Leistung des Dampf- 
kessels soll bei Braun- und Steinkohle 25 kg pro qm Heizfläche 
und Stunde betragen, die Ausnutzung des Brennstoftes, worunter 
die nutzbar an den Kessel abgegebenen Wärmeeinheiten zu ver- 
stehen sind, soll in beiden Fällen 70 °/, sein. 

Es ergibt sich für: 

Steinkoble: | 





Braunkohle: 


10000 
Größe des Dampfkessels _, ==400 qm. 


Gesamtwärme von 1 kg gesiittigtem Dampf von 12 at = 13 at abs. 
064,63 WE, bei 80° C Speisewasser 664,63 — 30 = 634,63 WE. 


Die spezifische Wärme c, des überhitzten Dampfes zu 0,53 an- 


N 





genommen, ergibt die Gesamtwärme des úberhitzten Dampfes zu 
634,63 (325 — 190) - 0,53 = œ 706 WE. 
Heizwert der Steinkohle 6938°WE Heizwertder Braunkoble 2019 WE 


Brennstoffanalyse: Brennstoffanalyse : 
C = 74,860, C = 25,99}, 
H= 4,29 ., H == 2,07 , 
Geer Na > EN == 019. 
H.O = 2,43 , H0 — 58,10 , 
Rekg = 6,12 , Rekg == 2,37 , 
O--N=11,02 , Qe N==. 11,28. 


Die zur Verbrennung nötige Luft- 


menge ist in kg = 9,6467 kg -= 4,03 kg 
oder in cbm = 7,471 cbm —= 3,12 cbm 
Die Verbrennungsgasmenge in kg 

ergibt sich = 10,46 ky — 4,90 kg 
oder in cbm == 7,67 cbin = 3,98 cbm 


Der Luftüberschuß sei mit 1,5fach festgestellt, so erhält man 
die theoretisch nötige Luftmenge: 





= 96467 kg == 4,03 kg 
oder in cbm — 7,4716 cbm == 3,12 cbm 


tatsächlich verwandte Luftmenge: | 
1,5 - 9,6467 = 14,47 ke 
oder in cbm: 


1,5 -4,03 = 6,04 kg 


1,5 - 7,4716 = 11,2074 cbm 1,5 - 3,98 == 5,97 cbm 
theoretisch resultirendes Verbren- 

nungsgas 10,46 kg 4 kg 
oder in cbm 7,6706 cbm 3,98 cbm 


tatsächlichresultierendes Verbren- | 
nungsgas: 
14,4709 --- (10,4600 — 9,6467) 
— 15,2833 kg 
oder in cbm: | 
11,2074 --- (7,6706 — 7,4716) 
= 11,4064 chm 


Die Verdampfungsziffer bei 70°, Nutzeffekt ist: 
6938 - 0,70 _ 2019 - 0,70 


6.04 : (4,9 — 4,03) == 6,91 kg 


5,97 -- (3,98 — 3,12) = 6,83 cbm 


706 ==: 6,87 fach 706 == 2,00 fach 
mithin stündlicher Kohlenver- 
brauch: 10000 we 10000 ` 
687 — 1455 kg 200 — 5000 kg 


oder es sind bei einer Brenn- 
geschwindigkeit von 250 kg pro 
qm Rostfliiche 


oder es sind bei einer Brenn- 
geschwindigkeit von 100 kg pro 
um Rostfläche 


1455 5000 
ee E 14,55 qm Rostfläche 90.7 20 qm Rostfläche 
erforderlich. erforderlich. 


Diese 5000 kg Braunkohle ent- 
wickeln, wenn 1 kg 6,83 cbm 
tatsächlich resultierendes Ver- 
brennungsgas benötigt, 

5000 - 6,83 = 34 150 cbm Gas. 


der Gasgeschwindigkeiten seien 


Diese 1455 kg Steinkohlen ent- 
wickeln, wenn 1 kg 11,40 cbm 
tatsächlich resultierendes Ver. 
brennungsgas benötigt, | 

1455 - 11,4 = 16 587 cbm Gas. 


Zur weiteren Bestimmung 
folgende Punkte angenommen: 


Die Temperatur der. Heizgase über dem Roste betrage am 
Meßpunkt I 12000 C, am Meßpunkt II vor dem Uberhitzer 
700° C, am Meßpunkt III hinter dem Uberhitzer 560% C und 
am Meßpunkt IV vor dem Rauchschieber 800° C. 

Die an diesen Meßpunkten liegenden Querschnitte der Heiz- 
kanäle ergeben sich am Meßpunkt I zu 7,275 qm, am Meßpunkt II 
zu 4,85 qm, am Meßpunkt III zu 4,00 qm und am Meßpunkt IV 


zu 2,425 qm. t 
Der Ausdehnungskoeffizient der Heizgase ist « = (1 -:- a ; 
d 
| mithin am Meßpunkt I: « = (1 d a) == 5,99, 


700 ] 
” e 1: a = Ñ E is) = 3,56, 
, , Mes [1 r a — 3,05 und 
= — Nas (1 eh ez — 2,09 


— 359 — 


EE u. DEE u, EE EE A 





Die ausSteinkohlen stünd- Die aus Braunkohlen stünd- 1 at y 84667 ; J d 
lich erzeugten 16587 cbm Gas lich erzeugten 34150 cbm Gas | HIT am eßpunkt I 3600 - 3,3 = 2,9 mjSek., was gegenüber 
nehmen am Meßpunkt nehmen am Meßpunkt normalen Verhältnissen als zu gering bezeichnet werden muß; es 


I 16587.5,39—89404cbm, I 34150-5,39=184068cbm, | müssen hier, damit die Heizgase besser mit den Wandungen des 
ll 16587.3,56=59050 , II 34150.3,50=120974 , Kessels in Berührung kommen, die Querschnitte verkleinert werden. 








III 16587.3,05=50590 , MI 34150-3,05—104157 , Aus den angezogenen Beispielen ist leicht zu erkennen, daß 
IV 16587-2,09—= 34667 „ IV 34150-2,09== 719378 , bei einer Änderung in der Wahl des Brennstoffes nicht allein mit 
ein, so daß am Meßpunkt “ein, so daß am Meßpunkt der Beschaffung eines anderen Rostes Genüge geleistet ist, sondern 
89 404 184068 . es muß auf die richtige Wahl der Heizgasquerschnitte Rücksicht 
3600-7275 ~ 3,4 m, 3600. ‚02 m, genommen werden. 
Zusammenfassung: Es wird gezeigt, daß man, wenn man das 
II - Se 20 - 9,985 TE = eS ch S65: — Brennmaterial einer e ändert. nicht nur die Rostfläche, 
9600 - 4,85 3600 - 4,85 sondern auch die Querschnitte der Heizkanäle zu ändern hat. 
50 59 5 
Éent R WER 
3600 - 4,00 3600 - 4,00 . 
34 667 | 71878 _ | Materialdurchgang und Krananlagen auf modernen 
et Wa - Húttenwerken. 
Gasgeschwindigkeit pro Sekunde ‚ Gasgeschwindigkeit pro Sekunde ken ha > SEN e PAON 
vorhanden sind. ' vorhanden sind. Mit Abbildungen, Fig. 486 bis 489. 


Hieraus ist zu sehen, daß die Gasgeschwindigkeit bei Ver- Die heutige große Produktion unserer Hüttenwerke ist nicht 
feuerung von Steinkohlen in den Heizkanälen richtig gewählt ist, | zum geringsten Teil durch die ausgedehnte Verwendung von 
während bei Verfeuerung von Braunkohlen die Geschwindigkeit za | Spezialkranen ermöglicht worden, welche die Handbedienung 
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Fig. 486. Z. A.: Materialdurchgang und Krananlagen auf modernen Hüttenwerken. 


groß wird; es muß nicht allein auf den Umbau der Feuerungs- | ausschalteten und den Materialdurchgang durch das Werk 
einrichtung, sondern auch auf die Gaskanäle Rücksicht genommen | wesentlich verbilligten. Auf diese Weise wurde einmal die höchst- 
werden. möglichste Raumausnutzung erreicht, dann aber auch die An- 
Wenn bei der Steinkohlenfeuerung die normalen Zugverhält- | gliederung weiterer Einheiten von produzierenden Betrieben 
nisse bei den errechneten Geschwindigkeiten genügen, so würde | möglich. Beispielsweise gelang es in einem mir bekannten Falle, 
dies bei der Braunkohlenfeuerung nicht der Fall sein, da die er- | durch die Anwendung von Speziallaufkranen zwei weitere Walzen- 
rechneten Geschwindigkeiten bedeutend höheren Zug beanspruchen, | straßen anzulegen, welche nunmehr einen neuen Hochofen sowie 
oder aber, wenn derselbe nicht zur Verfügung steht, so wird die | den Ausbau des Stahlwerks erforderlich machten. Durch die 
Kesselleistung bedeutend geringer ausfallen müssen. erhebliche Produktionsvergrößerung aber wurden trotz der Anlage- 
Würden die Heizkanäle für Braunkoble, der Rostfläche ent- | kosten für die Krane nnd Kranbahnen die Gestehungskosten für 
sprechend, am Meßpunkt I = 10 qm, am Meßpunkt 11 = 6,6 qm, | die Tonne Fertigfabrikat herabgedrückt. 
am Meßpunkt 111 = 6,0 qm und am Meßpunkt IV = 3,3 qm be Für einen flotten Materialdurchgang sind folgende allgemeine 
tragen, so tritt, wenn anstatt Braunkohle Steinkohle gefeuert werden | Hauptbedingungen zu erfüllen: 
soll, für die erzeugte Gasmenge folgende Geschwindigkeit der Heiz- 1. Möglichste Betriebssicherheit der in Betracht kommenden 
| 


404 Kr d sonstigen T teinrichtung 
e und zwar Meßpunkt I = — == 248, Meß- ane und sonstigen Iransporteinrichtungen, 
6959 GNUN ZF AR, RA 3600 - 10 N 2. Vermeidung komplizierter Konstruktionen derselben und 
59050 50590 einfaches Ineinandergreifen in den verschiedenen zusammen- 
: wi oot om. eee AS > = 2, = : $ 
punkt I 3600 - 6,6 ‚9, am Meßpunkt III 3600 - 6,0 des arbeitenden Betrieben, 








3. Anwendung des Quertransportes aus einer Halle oder von 
einem Platz zur benachbarten Stelle, also derart, daß der Material- 
durchgang quer zur ev. Verlängerungsrichtung der Halle vor sich 
geht. — 

Vom Hochofen über die Mischeranlage zum Stahlwerk erfolgt 
der Roheisentransport flüssig durch Normalspurgeleise; neuer- 
dings liegen die Mischer unmittelbar neben, bzw. im Thomas- 
oder Martinwerk, so daß sich dann Laufkrane bequem anwenden 


: : E lassen. Die 
! KS. H | Fig. 488, 
i i i Sks.. Tu 2 
Ae | | de Le i zeigt derar- 
À : ; | | tige Anord- 
nungen. Die 
Krane a 
transportie- 
ren das Roh- 
eisen vom 
Pfannen- 
wagen des 
Hochofens 
in den Mi- 


scher: M, die 
Krane b von 
da in die 
KonverterC, 
bzw. Martin- 
öfen. 
Mittels Gieß- 
wagen oder 
Laufkranen 
wird der 
Stahl dann 
vergossen; die fertigen Blöcke gelangen aus der Gießhalle in der 
Regel ebenfalls mittels schnellaufender Krane zu den Zuführ- 
rollgängen der Walzwerke. Natürlich findet man bei älteren 
Anlagen auch hierfür Gleistransporte. 

Fig. 487 zeigt schematisch den Gang des Roheisens von der 
Mischerhalle durch das Thomaswerk bis zum Fertiglagerplatz der 
Walzwerke. Die Pfeile geben die Richtung des Materialdurch- 
gangs an. In dieser Weise sind z. B. die neuen Stahl- und Walz- 
werksanlagen der „Gute Hoffnungshütte“ in Neu-Ober- 
hausen angelegt. 

Fig. 489 zeigt, ebenfalls schematisch, den Materialtransport 
für eine Siemens-Martinanlage mit anschließenden Walzwerksbe- 
trieben. Angenommen ist hierbei ein reines, 
nach dem Schrottprozeß arbeitendes Martin- 
werk. 

Fig. 486, Skz. 1 u. 2 zeigen im Detail 
die Krananlagen eines, teils nach demSchrott- 
prozeß, teils nach dem flüssigen Roheisen- 
Erzprozeß arbeitenden Martinwerks mit 
Öfen von 50 bis 60 Tonnen Charge, wie sie ja 
in den letzten Jahren ın der Regel zur An- 
wendung gelangt sind. Die zugehörigen 
beiden Mischer, welche hier als Vorfrischer 
dienen, haben gewöhnlich ein Fassungsver- 
mögen von 250 bis 350 Tonnen. 

Bei fünf Öfen, von denen vier in Be- 
trieb sind, würde beim flüssigen Prozeß die 
Leistung eines derartigen Stahlwerks un- 
gefähr 750 Tonnen in 24 Stunden betragen. Hierzu kommen als 
Massentransporte noch diejenigen für Schrott, Roheisen, Erz und 
Kokillen. Gerade beim Siemens- Martinwerk mit seinen ver: 
schiedenen ineinandergreifenden Transporten ersieht man klar, 
daß dieselben nur durch Querbewegung sicher zu bewältigen 
sind. Aus diesem Grunde ist dieser Betrieb, wie man ja auch 
an dem Schema Fig. 489 erkennt, ein drastisches Beispiel für 
die Notwendigkeit des Quertransportes. 

Die zehn schweren Laufkrane repräsentieren ein Kapital 
von etwa M. 475 000. — Bei 220 000 ts Jahresleistung des Stahl- 
werks und 14%, für Verzinsung und Abschreibung entfällt hierauf 
nur ein Satz von rund 30 Pf. für die Transportkosten der Tonne 





Fig. 487. Z. A.: Materialdurchgang und Krananlagen 


auf modernen Hüttenwerken. 
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Stahl vom Schrottplatz bis auf das Rohblocklager, wozu natürlich 
noch die Kosten für den elektrischen Strom, die Reparaturen und 
die Bedienung kommen. 


Für die oben angeführte Produktion sind erforderlich: 


2 Muldenkrane I und II a 15t auf dem 
Schrottplatz, 
2 Chargiermaschinen III à 3 t in der Ofenhalle, 
vol. Fir. 486 1 Mischerkran IV, 40 t wok ad, 
ag > 4 2 Gießkrane V, à 90/15t in der Gießhalle, 
BERLINS 1 Stripper- oder Blockkran VI von 15t in der 
Gießhalle, 
| 2 Auslegerkrane VII, á 10t auf dem Roh- 
o blocklager. 


Was nun die Krane selbst anbelangt, so gebührt wohl ın 
erster Linie der „Deutschen Maschinenfabrik“-Duisburg 
(den früheren Einzelwerken: Stuckenholz-Wetter, Bechem & 
Keetman-Duisburg und Benrather ` Maschinenfabrik-Benrath), 
das Verdienst, die Hüttenwerksspezialkrane immer weiter ver- 
vollkommnet zu haben. Ihre Konstruktionen haben sich im an- 
gestrengten Betrieb den schärfsten Anforderungen gewachsen ge- 


zeigt. In neuerer Zeit sind noch einige Firmen hinzugekommen, 
Z. RB Zobel, Neubert & Co. in Schmalkalden, Schenk- 


Liebe-Harkort in Düsseldorf, die Maschinenfabrik Augs- 
burg-Nürnberg, Tigler in Meiderich u. a. 


Die Krane I und II, Fig. 486, Skz. 1 u. 2, befördern in Mulden 
zu je dreien von 2 bis 3 t Inhalt den Schrott auf die Muldenbühne 
der Ofenhalle und zwar mittels aufklappbarer Bügel, welche 
durch Seilzug betätigt werden. Neuerdings versieht man diese 
Krane behufs Leuteersparnis mit Spezial-Schrottmagneten, System 
Lauchhammer oder Stuckenholz. Zweckmäßig wird für den 
Magneten, eine besondere, z. B. auf dem Untergurt der Längs- 
träger laufende Hilfskatze von 7 bis 10t Tragkraft vorgesehen. 
Gleichzeitig dienen diese Magnete nicht selten auch zur Betáticana 
der Fallkugel von etwa 4 t Gewicht für die innerhalb der Kran- 
bahn meist an deren Ende liegende Fallwerkserube. Man 
kann damit rechnen, daß diese Magnete im Durchschnitt per 
Doppelschicht 6 bis 7 Mann auf dem Schrottplatz entbehrlich 
machen. 


Der Kran I besitzt eine halbstarre, der II eine starre und 
drehbare Führung für den Muldentransport. 
Die Arbeitsgeschwindigkeiten sind etwa folgende: 


Kranfahren . . 90 bis 120 m/Min. je nach Fahrbahnlänge 
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Fig. 488. Z. A.: Materialdurchgang und Krananlagen auf modernen Húltenwerken. 


Heben: Hauptkatze 10 bis 15 
Hilfskatze . 15 ,, je nach Hubhöhe. 

Die Chargiermaschinen III ın der Ofenhalle übernehmen die 
Beförderung der gefüllten Schrott- und Roheisenmulden von der 
Muldenbühne in die Martinöfen. Der in die Muldenköpfe von 
oben eingelegte Schwengel ist vollständig drehbar. Diese Krane 
sind durch die vielen verschiedenen Bewegungsarten bekanntlich 
verhältnismäßig kompliziert und müssen sehr stark gebaut sein: 
eine der beiden Maschinen erhält in der Regel noch eine zweite, 
entweder im Längsträger-Untergurt oder auf einem besonderen 
seitlich angebauten Nebenträger laufende Hilfskatze für Pfannen- 
transport und Montagezwecke. 


m/Min. 


9N 
EI DE 99 


Die Arbeitsgeschwindigkeiten betragen in der Regel: 
für Kranfahren . . . . 70 bis 100 m/Minute 
„ Katzefahren . . . . 40 bis 50 , = 
„ Schwengeldrehen. . 2 bis 3 mal 
», Schwengelheben . . 6 bis 8 ,, 
„ Muldenkippen . . . 10 bis 12 ,, 


Der Kran IV ist ein normaler 40 t-Laufkran, welcher die 
Roheisenpfannen von 25 t Inhalt vom Pfannenwagen abnimmt 
und mittels eines 10 ts-Hilfshakens in einen der Mischer kippt. 








ne un 






Fig. 459. Z. A.: Materialdurchgang und Krananlagen auf modernen 
Hüttenwerken. 


Vom Mischer zum Martinofen wird der Transport durch die 
40 t-Hilfskatze der einen Chargiermaschine vorgenommen. 

Der Abstich der Öfen erfolgt in die 60 t fassende Pfanne, der 
Gießkrane V, welche, unter Berücksichtigung des Eigengewichts 
der Pfanne und des Gehänges bei 114 facher Probelast 80 t bis 90 t 
Tragkraft erhalten müssen. Diese Krane besorgen auch das Ver- 
gießen in die Kokillen. 

Als sehr vorteilhaft hat sich hierbei der Einbau einer be- 
sonderen, 10 bis 15 t tragenden Hilfskatze erwiesen, welche außer 
zum Pfannenkippen auch noch für den Transport von Kokillen 
und Blöcken innerhalb der Gießhalle dient. 

Die Gießkrane werden als normale Laufkrane oder als Krane 
mit starrer Führung für die Gießpfanne, wie Kran V dargestellt 
ist, ausgeführt. Hier kann man in den neuen Stahlwerken die 
verschiedenartigsten Sonderkonstruktionen sehen, z. B. mit 
kurzer, halbstarrer Gießpfannenführung, mit fahrbaren Führer- 
körben und dergl. 

Als Zugorgane haben sich, wie überhaupt für fast alle Spezial- 
Hüttenkrane, gute Drahtseile von 9 bis 10 facher Sicherheit am 
besten bewährt. 

Passende Arbeitsgeschwindigkeiten für 60 bis 90 t-Gießkrane 
sind etwa: 


Kranfabren `, ..... 50 bis 70 m/Minute 
Querfahren: Hauptkatze 20 ,, 25 
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Hilfskatze. 35 ,, 40 ,, ,, 
Heben: Hauptkatze . . 2 „26 ,, ,, 
Hilfskatze 8 12 


Das Strippen, d. h. das Abziehen der Kokillen und der Trans- 
port der Blécke, erfolgt von dem sogenannten Stripperkran, dessen 
betriebssichere und praktischste Konstruktion den Kranfirmen 
nicht wenig Mühe gemacht hat. M. W. ist diese Aufgabe in Europa 
auch wieder zuerst von der „Deutschen Maschinenfabrik‘ ein- 
wandfrei gelöst worden. Neuerdings bauen auch die meisten 
anderen der oben genannten Firmen derartige Krane. Das Schwie- 
rigste war die Konstruktion der Zange und ihre Steuerung. 
Letztere soll ohne besondere Hilfsmittel, lediglich durch die Be- 
wegung des den Block aus der Kokille pressenden Stempels erfolgen, 
ferner muß, wie Fig. 486, Skz. 2 zeigt, die Maulweite der Zange je 
nach Blockdicke veränderlich sein; der Anpressungsdruck der 
Zangenspitzen muß eine solche Größe haben, daß die Blöcke mit 
absoluter Sicherheit festgehalten werden. Gleichzeitig soll aber 
auch die Zange um ihre vertikale Achse drehbar sein, so daß 
Kokillen und Blöcke in jeder Stellung gefaßt werden können. 


>) 
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Diese Krane finden besonders Anwendung in den Thomas- 
werken. Sie eignen sich hierbei auch zum Einsetzen der Blöcke 
in die Tieföfen und erhalten dann meist eine besondere Hilfswinde 
zum Abheben der Tiefofendeckel mittels Haken oder Magneten. 


Als Arbeitsgeschwindigkeiten legt man zugrunde: 


Kranfahren ...... 100 bis 120 m/’Mın. 
Katzefahren ..... 50 , 60, ,, 
Heben und Senken 18: 5. 20:5 a 
Stempelbewegen O aye. Es  3¥5 
Zangedrehen ..... 6 „ 10 Umdrehungen/Min. 


Der Blocktransport aus der GieBhalle zum Rohblocklager 
oder in das benachbarte Blockwalzwerk (s. Fig. 489) erfolgt nach 
Fig. 486, Skz. 2 mittels Auslegerlaufkranes von 10 t Tragkraft und 
41, bis 5m Nutzausladung bei 18 m Spannweite. Stripper- oder 
Gießkrane transportieren die noch warmen Blöcke vor eine der 
großen Öffnungen in der Gießhallenlängswand, von wo sie sich der 
Auslegerkran mittels Zange holt und entweder auf dem Rohblock- 
lager aufstapelt oder in die Tief- oder Stoßöfen des Blockwalz- 
werks einsetzt. (Schluß folgt.) 


| Winke aus der Praxis. | 


44. Eine neue Schraubensicherung. 
Mit Abbildung, Fig. 490. 


Trotz der vielen Schraubensicherungen, die man zur Zeit 
schon kennt und — mit wenigen Ausnahmen — auch benutzt, 
tauchen doch noch immer neue auf; so u. a. die durch Fig. 490 
in verschiedenen Anwendungen gezeigte. 

Die Firma, welche diese Sicherung liefert, bezeichnet sie als 
Schrauben - Spannplatte und schreibt ihr eine doppelte 
Wirkung zu; sie sagt, „daß die Platte die Muttern der Schraube 
nicht nur am Zurückdrehen, also Losewerden hindere, 
sondern die unter der gesicherten Mutter befindlichen, durch 
starke Inanspruchnahme der Verbindung etwa lose gerüttel- 
ten Teile auch selbsttätig wieder anspanne. Dabei sei 
es gleichgültig, ob die Verbin- 
dung durch Schlag, Stoß oder 
Rütteln gelockert worden sei. 
Weiter könne man selbst bei 
sehr stark beanspruch- 
ten Schrauben den Schluß 
| der Verbindung noch sichern. : 

Man brauche nur, wie das die ve 
Skizzen 6 bis 9 erkennen ließen, E- 
statt einer zwei und mehr sol- 
cher Spannplatten zu verwen- 
den“. 

Konstruktiv gleicht die 
neue Sicherung im angespann- 
ten Zustande und von der Seite 
gesehen (vgl. Skz. 5) einer ge- 
wöhnlichen Unterlagscheibe. Be- 
sieht man sie aber im unge- 
spannten Zustande, so zeigt sie 
im Vertikalschnitt die Form 
Skz. 3, von der Seite die Skz. 2 
und von oben die Skz.1. D.h. 
der Spannplatte wurde durch 
eigenartiges Ausstanzen und 
nachtriigliches Wölben eine ge- 
wisse Spannkraft erteilt; diese 
beträgt z. B. für eine "e zöllige 
Spannplatte 1500 kg. Eine sol- 
che Platte wiegt etwa 55 g bei 
einem äußeren Durchmesser von 60 mm und einer Dicke von 
etwa 3 mm. 

Legt man mehrere dieser von Herm. Heinr. Böker & Co. 
in Remscheid eingeführten Spannplatten mit den Höhlungen und 
Wölbungen gegeneinander, so kann man die Schrauben erheblich 
schärfer anspannen. Legt man zwei Platten dagegen so aufeinander, 
daß die Wölbung der einen in die Höhlung der nächsten fällt, so 
ist damit eine Erhöhung der Federkraft erreicht. 








Fig. 490. Z. A.: 
Eine neue Schraubensicherung. 


Zwei in dieser Weise zusammengelegte Platten obiger Ab- 
messungen würden dann beisp. eine Spannung von 1500-:- 1500 
== 3000 kg zu überwinden imstande sein. 

Man kann so zusammengelegte Platten auch gemeinsam ver- 
wenden und erhält dann Verbindungen nach Skz. 8 u. 9, nur ist 
dabei darauf zu achten, daß durch diese Anordnung die Schraube 
leicht bis zur Elastizitätsgrenze beansprucht wird, also Gefahr be- 
steht. Man wird sich demgemäß in jedem einzelnen Falle genau 
zu überlegen haben, wie weit man mit der Plattenzahl gehen darf. 

Skz. 4 zeigt eine Spannplatte 
für eine 5/,"-Schraube in ungespann- 
tem, Skz. 5 in gespanntem Zustande. 
Die beiden zusammengeschraubten = 
Stücke a und b, die z. B. Teile von 
Automobilen sein kónnen, sind bei 
vóllig angespannter Platte auch dann 
noch fest verbunden, wenn durch Er- 
schütterung oder Reibung der Ab- 
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sobald der Aufleger an einer Transmission verwendet wird, auf 
die Welle aufgelegt. Damit sie auf der rotierenden Transmissions- 
welle nicht hin- und herrutschen kann, versieht man sie auf der 
nach innen gekehrten Seite mit einem Filzbelag. 

Will man mit Hilfe des Iustrumentes einen Riemen auflegen, 
so stellt man den Aufleger, wie man zu sagen pflegt, zunächst 
„grob" auf die Größe der Riemenscheibe ein. Hierbei hat man 
nur darauf zu achten, daß der Abstand der Mittellinie der halb- 
runden Führung b und des Fingers f, größer als der wirkliche 





e 
stand x, Skz. 5 durch Verschleiß sie 
os D D D Ar ! a 
4 ` , Cie 


Maß kleiner als anfänglich geworden j- 
sein sollte. 

Würde man in einem solchen 
Falle keine Spannplatte haben, so 
würde die Verbindung zu einer 
„losen“ geworden sein. Die Spannplatte dagegen hält die Ver- 
bindung selbst dann noch fest zusammen; sie wölbt sich einfach 
entsprechend hoch zurück. 


+ == A 


Fig. 492. 
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45. Ein neuer Versuch zur Verbesserung des Riemen- 
auflegers. 
Mit Abbildung, Fig. 491. 


Schon wieder ein neuer Riemenaufleger, fragt man sich un- 
willkürlich bei Besichtigung der nebenstehenden Fig. 491, und 
dabei denkt man zugleich an die vielen zurzeit schon bekannten 
Auflegertypen, von denen allerdings die meisten nur in wenigen 
Exemplaren in der Praxis Verwendung gefunden haben; sie waren 
entweder zu kompliziert oder zu unhandlich, oder — und das gilt 
für sehr viele — zu teuer! 

In dem in Österreich unter Nummer 53074 patentierten 
Riemenaufleger von Ing. Ferd. Wolesky liegt eine neue 
Konstruktion vor, der man aller- 
dings die Daseinsberechtigung 
nicht absprechen kann. Denn 
wenn auch der Aufleger im 
ersten Augenblick konstruktiv 
etwas kompliziert erscheint, so 
ist er doch leicht zu handhaben 
und in seiner Wirkung sicher. 
Ebenso sollen die Herstellungs- 
kosten keine außergewöhnlichen 
sein. 

Der Aufleger an sich be- 
steht aus einer Fübrungsstange 
a, der Hülse c für diese Füh- 
rungsstange und dem Riemen- 
halter d. Die Führungsstange a 
geht unten in das Gelenk a, 
über, das zur anderen Hiilfte 
von dem oberen Teil der Hül- 
se c gebildet wird. An letz- 
terer sitzt dann die halbrunde 
Führung b. Die Hülse c wird 
über die Stange, an der man 
das Instrument hält, gesteckt. 

Auf der Führungsstange a hält sich die Hülse d fest, indem 
sie mit zwei Fortsiitzen d um die Stange herumgreift. Flügel- 
schrauben e in diesen Fortsiitzen ermbglichen es, die Hülse d in 
jeder Höhe auf der Stange a festzustellen. 

In der Hülse d steckt eine zweite Hülse f, an welcher letz- 
teren zwei Finger f, und f, befestigt sind. Von diesen Fingern 
wird der f vom Konstrukteur als ,Riementragteil* bezeichnet und 
der f, als „Aufwerfansatz*. 

Diese zweite Hülse ist ebenfalls beweglich. 
sie in der höchsten Ruhelare. 





Lig. 191. Z. A.: Ein neuer Versuch 
zur Verbesserung des Riemenauflegers. 


Eine Feder hält 


Die halbrunde Führung b wird, | 


an 





Z. A.: Eine interessante Antriebs- und Steuervorrichtung für Luftschiffe. 


Radius der Riemenscheibe, auf die man den Riemen auflegen will, 
gewählt wird. 

Die genaue Einstellung des Riemenauflegers erfolgt dann 
durch die bewegliche federnde Führungshülse selbsttätig. 

Ist das geschehen, so legt man den Riemenaufleger derart 
gegen die Transmissionswelle, daß die Führung b auf dieser zu 
liegen kommt. Dann erfaßt man mit dem Teile f, den Riemen 
und leitet ibn, indem man mit einer zweiten Stange gegen den 
Finger f, drückt, von dem messerartigen Tragteile f, auf die 
Riemenscheibe. 

Selbst wenn der Riemen einmal in der Weise aufgelegt wird, 
daß man den Finger f, direkt mit der Hand erfaßt und hinüber- 
drückt, erscheint, nach der Ansicht des Konstrukteurs, der Arbeiter 
nicht geführdet, da er weder vom Riemen noch von der Riemen- 
scheibe erfaßt werden kann. Außerdem besteht dadurch, daß man 
die stellbare Hülse f auch um 180° im Kreise verdrehen kann, 
schließlich noch die Möglichkeit, den Riemen nach Belieben von 
links oder rechts auf die Riemenscheibe aufzulegen. 


46. Eine interessante Antriebs- und Steuervorrichtung für 
Motor - Luftschiffe. 
Mit Abbildung, Fig. 492. 


In Fig. 492 ist eine Antriebs- und Steuervorrichtuny 
für Motor-Luftschiffe veranschaulicht, die aus an den Enden 
einer quer in der Gondel gelagerten Welle befestigten Flügeln 
mit jalousicartigen Klappen, die durchExzenter und unter Ver- 
mittlung von Hebeln und Stangen geöffnet bezw. geschlossen 
werden, besteht. 

Die Neuheit kennzeichnet sich dadurch, daß die von den 
Exzentern beeinflußten Hebel zweiarmig ausgebildet sind. Dabei 
bestehen die äußeren Hebelarme aus zwei aneinander verstell- 
baren Teilen; diese stehen unter Vermittlung von Kreuzstücken, 
mit denen sie durch in Schlitze dieser eingreifenden Bolzen ver- 
bunden sind, mit den an den Klappen angelenkten Stangen in 
Verbindung. Durch Verlängern oder Verkürzen der verstellbaren 
Hebelarme ist es so möglich, die Öffnungsweite der Klappen zu 
verändern. 

Wie man aus Fig. 492 sieht, bestehen die auf der Welle c 
angebrachten Flügel aus Rahmen a und in diesen drehbaren 
Klappen b. letztere besitzen Arme d, die an einer Stange e an- 
velenkt sind. Die Stange e wieder ist an Ihrem einen Ende mit 
einem an dem Flügelrahmen drehbaren Kreuzstück f gelenkig 
verbunden, das unter dem Einfluß einer Feder g steht; diese 
sucht das Kreuzstück so zu drehen, daß dieses mit dem mit 
der Stange e verbundenen Arm nach unten bewegt wird; so 
werden die Klappen in die SchheBlage gedreht. 

Das Kreuzstück ist an seinem einen Arm h mit einem Schlitz i 
versehen, in den ein Hebel k mit einem Bolzen eingreift. Der 
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Hebel k ist bei lan dem von der Welle c getragenen Rahmen oder | eingestanzt oder eingeschnitten, worauf die Fertigstellung un! 
an Armen m drehbar und besteht aus zwei in der Längsrichtung | Abtrennung der einzelnen Behälter auf irgendeine Weise erfolgt. 
verstellbaren Teilen. Die Verbindung erfolgt mittels einer Schraube | Man kann natürlich aus den gelenkig verbundenen Grundplatten- 
die durch einen Schlitz des einen Teiles hindurchgeführt ist. Der | streifen eine Reihe von Behältern der gleichen, aber auch solche 
Hebel k trägt an seinem einen Ende eine Rolle n, mit der der verschiedener Art erzeugen. l 
Hebel sich gegen eine Kurven- oder Exzenterscheibe o legt, die Gegenüber den bekannten Arbeitsverfabren bietet das vor- 
wie üblich auf der Welle c verstellbar befestigt ist. liegende in erster Linie den Vorteil, da8 an Fabrikationseinrich- 
Bei der Drehung der Achsen mit den Flügeln bewegen sich tungen gespart wird, weil nicht für jede Art und Größe von Be- 
die Hebel mit den Rollen um die Exzenter herum, dabei werden hältern besondere Werkzeuge zur Herstellung der Gelenkteile nötig 
sie durch den Teil des Exzenters, der größeren Durchmesser hat, sind. Außerdem wird die Bearbeitung der zusammenhängend 
zur Seite gedrückt und so gedreht, daß die Klappen der Flügel hergestellten Behälterteile erleichtert und besonders dadurch Zeit 
entgegen der Wirkung der Federn gedreht werden. In Skz. 21 hat gespart, daß’ das Gelenk: für jeden EE EH EE 
der obere Flügel bzw. der Hebel mit der Rolle den erhöhten Teil werden. muß, "Vielmehr werden Tür eine Reihe ven Dent tert, 


des Exzenters gerade verlassen, die Klappen haben sich infolge- EL ’ BEE die GEESS 
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dessen unter dem Einflusse der Federn geschlossen, so daß der efertigt d 
Flügel bei der Abwärtsbewegung mit seiner vollen Fläche auf Be: Pace eee 
die Luft drückt. Umgekehrt ist der untere Flügel bzw. der be- | gie eigent- 
treffende Hebel mit der Rolle gerade an dem erhöhten Teil des | liche Be- 
Exzenters angelangt. Infolgedessen werden bei der Weiter- hälterher- 
bewegung der Hebel gedreht und die Flügel in die Offenlage stellung be- 
bewegt, in der sie die Luft durchschneiden. ginnt. 
Durch Verlängern oder Verkürzen der an den Flügeln bzw. Die Ab- 
den Kreuzstücken angreifenden Arme der Hebel k kann, so be- | bildung zeigt 3 






merkt der Konstrukteur der Flügel, Ludwig Scheidemann in | in Skizze 2, 
Düsseldorf (vgl. P. 242895), die Öffnungsweite der Klappen leicht | Fig. 493, die 
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verändert werden. zwei durch | pero potters 
` Se . Gelenk f ver- MS: ll ii il 
: : bundenen m LF iM: A: d 
47. Verfahren zur Herstellung von Metallbeháltern mit ge- Metall. E 
lenkig befestigten Deckeln. t Se Fig. 493. Z. A.: Verfahren zur Herstellung ton 
Streiien a Metallbeháltern mit gelenkig befestigten Deckeln. 


Mit Abbildung, Fig. 493. und b be- 


Nachstehend ist ein Verfahren zur Herstellung von | liebiger Länge, welche als Grundlage des von Emil Riebel in 
Metallbehältern mit gelenkig befestigten Deckeln | Pforzheim angegebenen Arbeitsverfahrens dienen. 
beschrieben, bei dem die Behälter- und Deckelteile aus je einem Skz. 3 zeigt, wie in dem gleichen Gelenkbandstreifen a und b 
Blechstreifen ausgestanzt werden. Das neue Verfahren soll in der | die Zargenöffnungen c für verschieden oder aber gleich geformte 
Hauptsache zur Massenanfertigung von Medaillons, Etuis und ähn- | Medaillons erzeugt werden. Hierbei werden die einzelnen Behälter- 
lichen Bijouterieerzeugnissen Verwendung finden. teile jedoch nicht, wie gezeichnet, mit Abstand., sondern dicht- 
Das Verfahren benutzt als Grundplatten zwei beliebig lange, | nebeneinander ausgestanzt, um unnötigen Materialverlust zu ver- 
gelenkig verbundene Metallstreifen. Die Gelenkverbindung der | meiden. 
beiden Streifen besteht zweckmäßig aus gleichbreiten, kurzen, dicht Skz. 1 zeigt einen senkrechten Längsschnitt durch den Metall- 
ineinandergreifenden Gelenkösen und einer diese ununterbrochen | streifen b der Fig. 493, und zwar teilweise nach dem Aufsetzen 
durchlaufenden Gelenkachse. In diese Grundplatten werden die | der Zargen d und teilweise nach dem Aufbringen der Zargen- 
Zargendfínungen für mehrere Behälter und ihre zugehörigen Deckel | platten e. 











== Sprechsaal. 


Dieser Raum steht den Abonnenten und Inserenten der Zeitschrift zur freien Aussprache über technische Fragen 
und Vorkommnisse zur Verfügung. 
Reklamen für einzelne Werke bel Firmen sind dabei jedoch ausgeschlossen. Ebenso lehnt die Redaktion die 








Verantwortung für diese Korrespondenz ab. D. Redaktion. 
Vorbedingungen für die Einführung wissenschaftlicher Werks- | verständigen mit einem Stabe erfahrener Leute für die verschie- 
leitung. denen Zweige des neuen Systemes zu haben, da es dann möglich 
Eine Studie. sein müßte, die Einführung schneller zu beenden und Resultate 
Von Ingenieur W. Heym in Gro8-Lichterfelde-Ost. eher zu erhalten, als wenn die Ausführenden dem Arbeiterstamm 
(Schluß aus Heft 20.) des Unternehmens entnommen werden. Der Haupteinwand gegen 


Nimmt man an, daß die Dienste eines entsprechend be- | diese Theorie liegt aber in der Tatsache, daß die Arbeiter des 

fähigten Sachverständigen erhältlich sind, so kann man von | Unternehmens weder das Interesse ihres Arbeitgebers bei dem 
demselben nicht mehr verlangen, als daß er die erforderlichen | System berücksichtigen, noch sich für den Erfolg verantwortlich 
Arbeiten und Maßnahmen leitet und überwacht. Die Ausführen- | fühlen werden, sofern sie nicht einen tätigen Anteil an den Ar- 
den sind so zu erziehen, daß sie ihre Obliegenheiten wie normale | beiten gehabt haben. 
Arbeiten erfüllen, und dann ist jedes einzelne Moment mit den In der Zeit der Vorbereitungen lassen sich viele Daten an- 
andern abzustimmen. Die Ausführenden sind möglichst aus den | sammeln, die wertvoll werden können, wenn die wirkliche Auf- 
vorhandenen Arbeitskräften zu nehmen und erst, sofern dieses | nahme des eingeführten Systemes im praktischen Betriebe beginnt. 
nicht angängig ist, sollen neue Kräfte herangezogen werden. Es | Außerdem können zahlreiche untergeordnetere Verbesserungen 
ist erforderlich, diese Leute direkt in den Dienst des Unter- | erreicht werden, die nicht nur Ersparnisse zeitigen, sondern den 
nehmens und nicht in denjenigen der Organisatoren zu stellen, | Wechsel vom alten zum neuen System weniger heftig gestalten 
zumal wenn es sich um dauernd zu erledigende Arbeiten handelt. | werden. Es würde dann also statt eines umstürzenden mehr ein 
Sind neue Leute einzustellen, so sollen sie schon einige Zeit vor | entwickelnder Charakter gewahrt werden. 


Aufnahme der speziellen Arbeiten angenommen werden, damit Von besonderer Wichtigkeit ist es, daß die verschiedenen 
sie Zeit haben, sich mit dem Wesen des Betriebes und mit den | Stufen der Entwicklung eines solchen Systemes in sachgemäßer 
anderen Arbeiten vertraut zu machen. Aufeinanderfolge zur Aufnahme kommen. So würde es z. B. 


In der Theorie dürfte es erwünscht scheinen, je einen Sach- | unangebracht sein, mit einer Zeitfeststellung zu beginnen und 


eine Prämie oder Akkordarbeiten in einer Werkstatt einzuführen, 
sofern normale Arbeitsverhältnisse herrschen. Ferner darf aber 
auch keine der einzelnen Stufen übersehen werden. 

Die Leiter industrieller Werkstätten sind in der Regel schnell 
zur Zahlung von Prämien zu bewegen und streben, dem Arbeiter 
die Erzielung seiner Tagesarbeit zu erleichtern durch Maß- 
nahmen, wie Anwendung von erstklassigen Maschinen und Werk- 
zeugen und Heranschaffenlassen der erforderlichen Werkzeuge 
und Hilfsmittel im Voraus. Jetzt denken sie jedoch, daß durch 
die Bureauarbeiten die Vorbereitungen, eine Aufstellung von 
Unterweisungen und Aufträgen für jede einzelne Stufe, entbehr- 
lich geworden seien. Selbstverständlich ist eine solche Auf- 
fassung grundverkehrt und man muß stets daran denken, daß 
ein System nur dann erfolgreich und von Bestand sein kann, 
wenn es vollkommen .verwendet wird. 

Oft trifft man Leute, die sagen werden: einige Momente des 
Systemes sind gut, doch dürfte kein unbedingtes Bedürfnis für 
besondere Unterweisungen für jede einzelne Arbeitsausführung 
vorliegen. Andere mögen betonen, daß sie das Prämiensystem 
cut finden, aber nicht verstehen, warum zeitraubende und Arbeit 
verursachende eingehende Unterweisungen für jede geringfügige 
Ausführung in Vorschlag gebracht werden. 

Die Geschwindigkeit, mit welcher die Entwicklung des 
Systemes möglich ist, richtet sich nach den bestehenden Bedin- 
gungen und nach der Gründlichkeit, mit der die Vorarbeiten durch- 
geführt wurden. Bei einem Konzern, der unter dem alten System 
gut geleitet war, wird die Einführung schneller erfolgen können, 
als in einem schlecht geleiteten Betriebe. Es ist nicht nur unmög- 
lich, sondern überaus unklug, Veränderungen schon nach Ablauf 
weniger Wochen oder Monate zu erwarten. 

Vorteile sind nicht nur durch Unterweisungen und Er- 
klärungen, sondern vielfach und zwar viel besser. durch physische 
Umstimmungen zu beseitigen. Arbeiter, Werkmeister und Be- 
triebsleiter sind an die neuen Gebräuche zu gewöhnen, während 
gleichzeitig kein Rückschritt in der Leistung eintreten darf. 

Wenn die Entscheidung für Einführung der wissenschaft- 
lichen Werksleitung getroffen und diese Einführung in Angriff 
genommen ist, so müssen alle Beteiligten über dieses Geschehen 
unterrichtet werden. Vor allem dürfen aber nicht Fehlschlige 
hei Einzelelementen des beabsichtigten Gesamtwerkes zum Still- 
stande oder zur Aufgabe der auszuführenden Arbeit Anlaß geben; 
es ist dann vielmehr erforderlich, so lange zu versuchen, bis die 
richtigste Maßnahme getroffen ist. Mängel sind nicht so hinder- 
lich an sich als wie eine ungenügende erfolgreiche Bekämpfung 
derselben infolge unzureichender Vorarbeiten. Nichts wirkt ent- 
mutigender als ein scheinbares Versagen einer Verwaltungsmaß- 
nahme, gegen dessen Eintritt zur Vermeidung von Ungehorsam, 
Aufsässigkeit und dergleichen energische Schritte unternommen 
werden müssen. 


Die Neigung, Trugschlüsse zu ziehen, ist mit allen Mitteln 
zu bekämpfen. Bei der Übernahme von Leitungsaufgaben ist 
es für einen Mann, dessen Autorität und Verantwortlichkeit sich 
auf ein großes Tätiskeitsgebiet erstreckten, nicht leicht, sich an 
bestimmte Betátigungsgrenzen zu binden, und Aufträge in einem 
vorgezeichneten Rahmen zu erfüllen. Die natürliche Neigung 
solcher Leute, sich bei benötigter Aufklärung oder für sonstige 
Wünsche direkt an den Mann in der Werkstatt zu wenden, 
welcher unter den alten Verhältnissen zuständig gewesen sein 
würde, verstößt gegen die Umgestaltung durch die neue Methode, 
durch die die Befugnisse des betreffenden Mannes jetzt andere 
veworden sind und bei der die Unterweisung durch die Re- 
organisationsabteilung zu erfolgen hat. In solchen Fällen sollte 
der Mann in der Werkstatt den Fragesteller an diese Abteilung 
verweisen, aber sein Respekt vor der Autorität des Höherstehen- 
den ist so ausgeprägt, daß er widerstandslos dem ihm erteilten 
Auftrage nachkommt, auch wenn derselbe mit den neuen Ge- 
sichtspunkten im Widerspruch stehen und seine Rechte unter 
diesen Neugestaltungen überschreiten sollte. 


In den ersten Stufen der Einführung sind manche Arbeiten 
auszuführen, die zunächst als nicht zum Gegenstand gehörig 
erscheinen werden, die aber die Grundlage für den weiteren Auf- 
bau bedeuten und daher von Wichtigkeit sind. 
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Uber, jede ausgeführte Maßnahme und jeden gemachten 
Vorschlag wird sich eine Debatte entspinnen, um nachzuweisen, 
daß andere Ausführungen besser gewesen seien würden und zwar 
besonders hinsichtlich der Durchführung, der Art und der nutz- 
bringenden Verwendung. Wenn aber Fortschritte erzielt werden 
sollen, so müssen solche Debatten unterbleiben. Es muß erreicht 
werden, die Leute zu überzeugen, daß die Methoden und der 
Mechanismus der wissenschaftlichen Werksleitung das Ergebnis 
jahrelanger Entwicklung sind. 

Zum Schluß sei noch hinzugefügt, daß alle Maßnahmen für 
die Arbeiter wie für die Lagerverwalter gleich zweckmäßig sein 
und diese in ihren Obliegenheiten eine Unterstützung erfahren 
müssen. 


Besteht Kostenpflicht bei Zurückziehung der Patent-Nichtig- 
keits- oder Zurücknahmeklage ? 


Diese Frage beantwortet das Internat. Patentbureau C. F. Reichelt 
in Berlin, indem es schreibt: 


Im Nichtigkeitsverfahren bindet zwar im allgemeinen das Anerkennt- 
nis des Beklagten in der Sache selbst die erkennende Behörde nicht, weil 
es sich im wesentlichen um ein Offizialverfalıren handelt, in dem auch 
das Interesse der Allgemeinheit in Frage kommt. Der $ 10 des Patent- 
gesetzes führt deshalb unter den Gründen ftir die Nichtigerklärung das 
Anerkenntnis der Nichtigkeit durch den Patentinbaber auch nicht auf. 
Die Nichtigerklärung bewirkt die Beseitigung des Patents mit rück- 
wirkender Kraft; diese darf ohne ausdrückliche Gesetzeavorschrift der 
Privatwillkür nicht unterliegen. Solche Erwägungen treffen aber nicht 
zu, wenn es sich nicht um die Sache selbst, um das Patentrecht, sondern 
nach Erledigung des Prozesses in der Hauptsache durch Klageriick- 
nahme lediglich um die Kostenpflicht handelt. Das Kosteninteresse 
ist ein reines Privatinteresse und unterliegt als solches der Privat- 
disposition. Das Reichsgericht hat sich in einer Eutscheidung deshalb 
dahin ausgesprochen, daß bei der Kostenentscheidung die Bestimmungen 
der Zivilprozeßordnung analog anzuwenden sind, und daß somit der 

271 Z. P.O. rechtsähnliche Anwendung findet und der Kläger mit 
en Kosten des Verfahrens zu belasten ist, wenn die Nichtigkeits- 
klage zurückgezogen wird und der Beklagte seine Kosten- 
pflicht bestreitet. 


Briefwechsel. 
Herrn Dipl.-Ing. C. F. in Frankfurt a. M. 


Sie schreiben: Ich habe gehört, daß der neue „Hauptpost- 
bahnhof“ in Leipzig einer der größten Postbahnhöfe der Welt sein 
soll, und würde es mich interessieren, über dessen Anlage etwas näheres 
zu erfahren. — 


Sie meinen höchstwahrscheinlich den kürzlich in Verbindung mit 
dem Hauptbahnhof eröffneten Postbahnhof. Dieser ist tatsächlich der 
größte derartige Bahnhof der Erde; er führt offiziell die Bezeichnung 
„Postamt 18“ und hat den Postverkehr mit dem Hauptbahnhof zu 
besorgen. Die Baukosten belaufen sich auf nicht weniger als fünf 
Millionen Mark, dazu eine Million für den Grundstückserwerb. Die 
Grundflüche, welche der Postbahnhof bedeckt, ist gleich 58000 qm, d.h. 
der Bahnhof nimmt annähernd um die Hälfte mehr Grundfläche ein als 
Ihr Frankfurter Hauptbahnhof*), der ja vor Eröffnung des neuen 
Leipziger Hauptbahnhofes als der größte Personenbahnhof in Deutsch- 
land galt. . 

Auf dem Bahnhof sind laufend zehn Millionen abgehende und 
fünf Millionen ankommende, zusammen also ~ 15 Milliouen Pakete zu 
erledigen, d.h. es sind täglich ~ 50000 Pakete abzufertigen. Zu diesem 
Zwecke steht eine Sortierhalle (die sog. Packkammer) von nicht weniger 
als 3232 qm Grundfläche zur Verfügung. 29 Geleise dienen der Be- 
ladung und Entladung der Eisenbahn-Postwagen. An Personal sind zur 
Zeit 950 Mann, davon ~ 550 in der Packkammer usw., der Rest auf 
den Ladesteigen beschäftigt. 

Die Überführung der Postwagen vom Hauptbahnhof zum Post- 
bahnhof beansprucht per Jahr eine Kostensumme von ~ 80000 Mark. 
29 Postautos befördern dann die Güter vom Postamt 18 nach den 
übrigen Postämtern der Stadt Leipzig. — 

Daß dieser Bahnhof mit allen nur denkbaren modernen maschinellen 
Einrichtungen versehen ist, versteht sich von selbst; ebenso erfolgte die 
bauliche Ausführung sowohl der Gebäude, als auch der Hallen über 
den Geleisen in modernster Form. Sämtliche Geleise sind ähnlich den- 
jenigen des neuen Hauptbahnhofes zu Leipzig mit gewaltigen ver- 
glasten Eisenhallen überdeckt und die Postgebäude in Ziegeln im Putz- 
bau ausgeführt. 

Von den Maschinen, die im Postbahnhof arbeiten, möchten wir 
nur die Schüttelmaschine erwähnen, die in der Stunde nicht weniger 
als 400 Briefbeutel zu reinigen vermag. 

Bei dem Interesse, das Sie für diese großartige Postanlage zeigen, 
können wir Ihnen nur empfehlen, bei Ihrem nächsten Besuch in Leipzig 
sich die Anlage einmal anzusehen. Die Verwaltung des Postamtes ist 
Fachleuten gegenüber in dieser Hinsicht außerordentlich zuvorkommend. 


Wilcke. 


*) Vgl. S. 296, Heft 17 d. Jahrg. 
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Neuere Dieselmaschinen. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 45, sowie Abbildungen, Fig. 494 bis 502. 


Die Dieselmaschine hat sich in der verhältnismäßig kurzen 
Zeit ihres Bestehens rasch ein ausgebreitetes Anwendungsgebiet 
zu sichern gewußt. Sie eignet sich sowohl für Dauerbetrieb als 
auch für intermittierenden Betrieb, da sie außerordentlich wirt- 
schaftlich arbeitet, billige Brennstoffe ausnützt, die bisher als 
Abfallprodukte galten, und nur während des Betriebes Brenn- 
stoff verbraucht. 

Der ‚Dieselmotor‘, wie man diese Maschine, trotzdem sie 
schon lange in die Reihe der Großgasmaschinen eingetreten ist *), 
noch immer nennt, wird 
mit fast allen flüssigen 
Brennstoffen betrieben. 
In Rußland, Galizien 
und anderen Ländern, 
welche über eigene Erd- 
ölquellen im reichlichen 

Maße verfügen, ge- 
braucht man direkt die 
rohe Naphta, wogegen 
Länder, welche auf 
Naphtaeinfuhr ange- 


wiesen sind, die Ab- 
fallprodukte, wie die 
schwer brennbaren 


Treiböle, verwenden. 
Unter den Brenn- 
stoffen wären etwa fol- 
vende zu nennen, die 
hauptsächlich in Be- 
tracht kommen: Blau- 


fische Gewicht liegt im Mittel bei 0,885, der Entflammungspunkt 
schwankt zwischen 65 und 150°, der untere Hezwert ist ca. 
10000 WE (bei Steinkohlenteeröl nur 8800 bis 9000 WE). Das 
Braunkohlenteeröl kann direkt als Brennstoff benutzt werden, das 
Steinkohlenteeröl dagegen einwandfrei erst seit neuester Zeit, Dank 
den Bemühungen der Maschinenfabrik Augsburg-Nürnberg 
(M.A.N.) und der Gasmotorenfabrik Deutz, indem man die 
Selbstzündung durch Voreinspritzung von? kleinen Gasölmengen 
als ,,Ziúndól* einleitet. Dadurch wird eine derart hohe Ver- 
brennungstemperatur erzeugt, daß das Teeröl sicher entzündet 
wird. Der Bau von Dieselmaschinen mit Teerölbetrieb wurde 
erst seit Jahresfrist aufgenommen. Trotzdem sind bereits gün- 
stige Betriebserfahrungen zu verzeichnen. Zu bemerken wäre 
noch, daß das Steinkohlenteeröl in Anstalten gewonnen wird, 
die sich mit der Verwertung der in der Industrie und in den 
städtischen Gasanstalten gewonnenen Teere befassen. 


3 Vel die verschiedeuen Abhandlungen über Dieselmaschinen in 
dieser Zeitschrift, Jahrg. 1912. 





öl, Torföl, Gelböl, Pa- 
raffınöl, Gasöl, Kraf- 
ton, Tueloil, Stein- Fig. 494. Zi A.: Neuere Dieselmaschinen. 
kohlenteeröl, Braun- 
kohlenteeröl, Rohnaphta, Rohpetroleum, Masut usw. Das spezi- 
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Der Brennstoffverbrauch der Dieselmaschine schwankt im 
Mittel zwischen 180 und 220 g pro PS-St., entsprechend einem 
thermischen Wirkungsgrad pro PSi von ca. 40,7% und pro PS, 
von ca. 31%. Demgegenüber besitzt eine gute Kolbendampf- 
maschine bei hoher Leistung, hohem Druck und 300° Uber- 
hitzung, einen thermischen Wirkungsgrad pro PS; von 22%, und 
pro PS, von 20,5%. Beriicksichtigt man noch den Wirkungs- 
grad der Kesselanlage und sonstige Verluste, so erhält man einen 
Totalwirkungsgrad der Dampfanlage pro PS; von 13,5% und 
pro PS, von 12,5%. 

Die ersten Werkuche mit Dieselmotoren datieren aus dem 


‘Jahre 1893. Mit schweren Opfern von seiten der M.A.N. und der 


Firma Fried. Krupp 
gelang es erst im Jahre 
1897, den ersten be- 
triebssicheren Diesel- 
motor zu bauen. An- 
fangs 1898 wurde der 
erste fabrikmäßig her- 
gestellte Motor geliefert 
und heute arbeiten in 
allen Ländern Diesel- 
motoren mit ca. 
600000 PS Leistung. 
Jleute stellt man selbst 
i 1 Wasserkraftzentralen 
fiir die wasserarme 


Jahreszeit Diesel- 
maschinen als Kraft- 
reserve auf, weil sie 


den an eine solche Re- 
serve zu stellenden An- 
forderungen, in erster 
Linie ständige Betriebs- 
bereitschaft und hohe 
Betriebssicherheit in 
bester Weise zu ent- 
Auch verlangen) sie nur eine, geringe 


sprechen vermögen, 


Wartung. 


Ebensogut eignet sich die Dieselmaschine für selbständige 
Krafterzeugungsanlagen, wobei sie eine hohe Wirtschaftlichkeit 
mit einer größeren Überlastungsfähigkeit vereinigt (bis 20% in 
manchen Fällen bis 30%) und eine hohe Betriebsicherheit besitzt. 
Verfügt man nicht über billige elektrische Kraft oder sind keine 
Abgase (wie jene der Hochöfen in Hüttenwerken) zur Krafter- 
zeugung ausnützbar, so eignet sich die Dieselmschine mit Vorteil 
für den Einzelantrieb, da bei kleinen Dieselmaschinen Wirt- 
schaftlichkeit und Wirkungsgrad nicht merklich abnehmen. Die 
Maschine arbeitet auch ohne jede Rauchbelästigung und ihre 
Aufstellung erfordert keine behördliche Genehmigung. Für 
schwankende Kraftabgabe ist sie ebenfalls geeignet, da sich die 
Brennstoffpumpe selbsttätig, entsprechend dem jeweiligen Kraft- 
bedarf, einstellt. Für Dauerbetriebe kann die Dieselmaschine 
infolge der Kühlung und der guten Schmierung aller bewegten 
Teile gleichfalls verwendet werden. Bei größeren Belastungs- 


 schwankungen wird ein schwereres Schwungrad vorgesehen. 
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Eine Vorzündung oder Explosion ist ausgeschlossen, | einfach wirkenden Zylinder. Abb. Fig. 498 zeigt das Diagramm 


da die Maschine reine Luft (kein Gasgemisch) ansaugt und kom- 
primiert und die Entzündung des Brennstoffes ohne äußere 
Mittel allmählich erfolgt. Der Kühlwasserverbrauch der Diesel- 
maschine beträgt ca. 10 bis 15 1 pro PS,/St. bei 12% ZufluB- 
temperatur des Kiihlwassers. Das Letztere wird auch nicht 
verunreinigt und kann weiter zu Heizzwecken gebraucht wer- 
den. Diesbezügliche Versuche wurden bereits mit Erfolg aus- 
geführt. 

Ein großer Vorteil der Dieselmaschine gegenüber der Dampf- 
maschine besteht darin, daß die Brennstoffzufuhr nur 
während des Betriebes erfolgt, wogegen beispielsweise bei 
Dampfreserven der Kessel stets unter Feuer gehalten werden 
muß. Da keine raschen Druckänderungen infolge der Arbeits- 
weise der Maschine möglich sind, besitzt sie einen hohen 
Gleichförmigkeitsgrad und kann zum direkten Antrieb von 
Lichtdynamos gebraucht werden, zu | 
welchem Zwecke sie als Schnell- 
läufer ausgebildet wird. 

Ein weiterer Vorteil besteht dar- 
in, daß der Brennstoffverbrauch un- 
abhängig von der Wartung ist, da die 
Brennstoffpumpe automatisch durch 
den Regulator beeinflußt wird, wo- 
gegen bei Dampf- und Sauggasan- 
lagen ein günstiger Brennstoffver- 
brauch zum großen Teil von der 
mehr oder weniger aufmerksamen 
Wartung abhängig ist. Beim Diesel- 
motor hat der Wärter nur für 
genügende Brennstoffzufuhr durch 
Nachfüllen des Meßbehälters zu sor- 
gen; die Regulierung des Brenn- 
stoffes erfolgt durch die Maschi- 
ne selbst, entsprechend der je- 
weiligen Belastung. 

Gegenüber den Gasmaschinen- 
hat die Dieselmaschine den Vorteil, 
daß der Brennstoffverbrauch stets 
proportional der Belastung bleibt 
und bei kleiner Belastung nur wenig 
ansteigt. Dagegen wächst der Brenn- 
stoffverbrauch bei Gasmaschinen mit 
fallender Belastung sehr rasch. Bei 
halber Belastung ist der- 
selbe bereits 40 bis 50%, 
höher als bei Vollast. 
Dazu kommen noch die 
Wärmeverluste im Gas- 
_ erzeuger während des 
Stillstandes. Die häufige 

Reinigung der ver- 
schmutzten Zylinder und 
Kolben der Gasmaschi- 
nen entfällt bei Diesel- 
maschinen, da die Ver- 
brennung eine vollkom- 
mene ist; der Kühl- 


` ig | 
E En Helden eo. 










gott MG 
ME 





Fig. 496. | 
Fig. 495 u. 496. Z. A.: Neuere Dieselmaschinen. 


|! der einfachwirkenden Viertakt-Dieselmaschine. 


Die Arbeitsweise ist folgende: 

1. Umdrehung. Saugperiode: Beim ersten Hub von 0—1 
wird reine Luft in den Zylinder gesaugt. 

Kompressionsperiode. Beim zweiten Hub wird die reine 
Luft nach der Adiabate 1—2 auf 30 bis 32 at (auch höher) ver- 
dichtet und dadurch ohne äußere Erwärmung eine hohe Tem- 
peratur erzeugt, die zur Verbrennung des Brennstoffes genügt. 

2. Umdrehung. Arbeitsperiode. Zündungs- und Expan- 
sionsperiode. Beim dritten Hub wird im oberen Totpunkt 
der flüssige Brennstoff mit hochkomprimierter Luft in fein zer- 
stäubtem Zustande ın den Verbrennungsraum eingespritzt, der- 
selbe entzündet sich von selbst infolge der dort herrschenden 
hohen Temperatur (550°), verbrennt allmählich und treibt, Arbeit 
leistend, den Kolben nach Kurve 3 vorwärts. Es erfolgt eine 
vollkommene Verbrennung, ohne 
jede Ruß- und Rückständebildung. 

Auspuffperiode. Beim vierten 
Hub werden die Verbrennungsgase 
von 4—0 ausgestoBen. Dieselben 
bestehen aus dem LuftiberschuB, 
aus Kohlensäure und Wasserdampf. 
Nach den in Gent an Carelschen 
Viertaktmotoren vorgenommenen 
Versuchen beträgt der Luftüber- 
schuß bei Vollast ca. 350%. 

Dieselmaschinen werden stehend 
und liegend, einfach und doppelt- 
wirkend, in Tandem- und Zwillings- 
tandemanordnung gebaut. Für orts- 
feste Anlagen wählt man meistens 
Viertakt-, für größere Leistungen 
und Schnelläufer auch Zweitakt- 
maschinen. Der Brennstoffverbrauch 
der letzteren ist jedoch infolge des 
Kraftbedarfes der Spülpumpen et- 
was höher als jener der Viertakt- 
maschinen, wogegen die Anlage- 
kosten bei gleicher Leistung etwas 
niedriger werden. Es wird also stets 
auf die Belastungs- sowie Raumver- 
háltnisse und die Brennstoffkosten 
ankommen, welchen von beiden der 
Vorzug zu geben ist. 

Leider ist man heute 
ebensowenig wie vor 
zehn Jahren in der Lage, 
über den Einfluß ver- 
schiedener Faktoren bei 
der Verbrennung ziffer- 
mäßig Aufschluß zu ge- 
ben. Die Form der Brenn- 

stoffnadel ist seither 
wenig geändert worden 
und man zieht es im all- 
gemeinen vor, bei höhe- 
ren Leistungen zwei Na- 


wasserverbrauch der Gasmaschine ist viermal so groß wie jener | deln fanzuordnen, anstatt en Einspritzdurchmesser zu ver- 


der Dieselmaschine. Auch der Platzbedarf der Gasmaschinen- 
anlage ist bedeutend größer als jener der Dieselmaschine. Wie 
ein mit einem M.A.N.-Dieselmotor aufgenommenes Tachogramm 
zeigt (Fig. 499), kann die Dieselmaschine momentan stark ent- 
lastet werden, ohne daß ihre Tourenzahl großen Schwankungen 
unterworfen ist. 


Die Dieselmaschine arbeitet entweder im Viertakt oder 
im Zweitakt. Die Zweitaktmaschine wird nur für größere 
Leistungen verwendet. Bei der einfach wirkenden Viertakt- 
maschine kommt ein Arbeitshub auf zwei Umdrehungen, bei 
der Zweitaktmaschine auf eine Umdrehung ein Arbeitshub. Die 
doppelt wirkenden Viertakt- und Zweitaktmaschinen arbeiten 
wie die einfach wirkenden, nur sind die Zylinder beiderseits ge- 
schlossen, leisten also doppelt soviel Arbeit wie die gleich großen 


größern. Auf den gleichen Mangel an ziffermäßigen Anhalts- 
punkten. ist es auch zurückzuführen, daß die einzelnen Organe 
der Dieselmaschine viel stärker als bei der Gasmaschine gebaut 
werden und geht der Gewichtsunterschied bis 40°%,. Andererseits 
hat die Verstärkung der bewegten Organe wieder den Vorteil, daß 
am Ende des Arbeitshubes ein Teil des Gasdruckes von den be- 
wegten Massen aufgenommen wird; man erhält dabei einen 
nahezu konstanten Druck auf die Arbeitswelle. 


Wird die Dieselmaschine für den Antrieb von Schiffsschrauben 
verwendet, so baut man sie als Schnelläufer. Dabei ist zu be- 
merken, daß die Kurbelwelle sehr hohen Beanspruchungen aus- 
gesetzt ist, da die statischen Drücke auf die Welle einer Diesel- 
maschine sehr hohe Werte erreichen. In der ersten Zeit ues Diesel- 


' maschinenbaues wurde diese Tatsache nicht genügend beachtet 


und zahlreiche Brüche der Kurbelwelle waren die Folge. Gegen- 
wärtig werden die Kurbelwellen aus Spezialstahl hergestellt, oder 
aber man unterteilt sie in mehrere Wellen von geringeren Ab- 
messungen, die leichter hergestellt und ersetzt werden können. 
Auch eine Weglassung des Schwungrades, die bei genügender 
Zylinderzahl möglich ist, trägt viel zur Verminderung derartiger 
Wellenbrüche bei. Für große Schnelläufer tritt noch die Schwierig- 
keit der Kolbenkühluug hinzu; die Schmierölpumpen nehmen 
ganz beträchtliche Abmessungen an, wozu bei Zweitaktmaschinen 
noch die Spülluftpumpen hinzutreten. 

Gegenwärtig herrscht die Tendenz vor, die Motorhöhe durch 
Verkürzung des Hubes und Vergrößerung der Kolbengeschwindig- 
keit zu erniedrigen, womit auch eine bedeutende Gewichtsver- 
minderung verbunden ist, die bis zur Hälfte des Motorgewichtes 
gehen kann. 

Trotzdem die Verwendung der Dieselmaschine für den Schiffs- 
antrieb noch ziemlich jung ist, kann man bereits heute die Diesel- 
maschine als ernsthafte Konkurrentin der Dampfmaschine auf 
diesem Gebiete betrachten. Durch entsprechende Einrichtungen 
(Druckluftsteuerung) ist die direkte Umsteuerung des Motors 
gesichert, welche die Grundbedingung für eine einwandfreie Ver- 
wendung als Propellerantrieb bildet. Man befaßt sich heute 
bereits ernstlich mit der Frage 
des Antriebes von Kriegsschiffen 
durch Dieselmaschinen, wobei 
Leistungen von 10000-:-15000PS 
in Frage kommen*). Von der 
Firma Carel Fréres in Gent 
wurde bereits mit einem ein- 
zigen Zylinder die immerhin re- 
spektable Leistung von 1200 PS 
erzielt. Der Zylinder hat 820 mm 
Durchmesser bei 2000 mm Hub- 
länge und ist das erste Element 
einer achtzylindrigen Maschine, 
die 12000 PS entwickeln soll 
(bei 150 T. in der Minute) und 
für ein Kriegsschiff bestimmt 
ist **), 

Bei der Diesel-Schiffsmaschine 
fallt insbesondere die hohe Wirt- 
schaftlichkeit ins Gewicht, da 
die groBen modernen Kolben- 
dampfmaschinen und Dampf- 

turbinen einschlieBlich aller 
Hilfsmaschinen nicht viel weni- 
ger als 1 kg Kohle pro PS-St., 
an der Propellerwelle gemessen, 
verbrauchen, bei kleineren Ein- 
heiten bis 115 kg und mehr, wogegen die Dieselmaschine nur !/, bis 
Ya kg flüssigen Brennstoff verbraucht, so daß der gleiche Bunker 
um ca. 409% mehr Brennmaterial aufzunehmen vermag. Dabei ist 
der Betrieb außerordentlich sauber, die Brennstoffzufuhr erfolgt 
in Rohrleitungen, entweder mit Pumpen oder mit Druckluft, 
so daß Verunreinigungen durch Kohleneinnahme, Schlacken und 
Aschenabfuhr entfallen. Das Auftreten giftiger Gase ist aus- 
geschlossen. Im Maschinenraum sind die hohen Temperaturen 
der Kesselfeuerung vermieden und für eine gute Ventilation kann 
gesorgt werden. Von großer Bedeutung ist die erzielte Platz- 
ersparnis an Bord, da Kesselanlagen, Kondensation, 
Rohrleitungen usw. entfallen; dieselbe beträgt bis ein Drittel 
des Raumes, während sich die Gewichtsverminderung für 
Handelsschiffe auf ca. 25 bis 50 kg und für Kriegsschiffe auf 
ca. 15 bis 35 kg pro PS,/St. stellt. Ganz besonders ist die Diesel- 
maschine als Hilfsmaschine an Bord von Segelschiffen 
am Platze, wo der Betrieb intermittierend ist und gleichzeitig 
eine ständige Betriebsbereitschaft gefordert wird. Die Diesel- 
maschine kommt diesen Anforderungen vollkommen nach. In 
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Fig. 497. Z. A.: Neuere Diesel- 
maschinen. 


*) Es sei erwähnt, daß die englische Admiralität bereits im 
Marine-Programm 1911 einen Torpedobootjäger vorgesehen hatte, dessen 
Maschinenanlage aus einer Dieselmaschine und zwei Turbinen besteht. 

Vgl. Artikel über: Schiffs-Dieselmaschinen in den letzten Num- 
mern dieser Zeitscbrift!! 
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den Betriebspausen hat die Maschine Gelegenheit auszukühlen 
und das Gestänge wird geschont. 


Typische Ausführungen. 

1. Typ der M.A.N. (Maschinenfabrik Augsburg-Nürn- 
berg A.-G.). Fig. 494 bis 496. 

Zu den Firmen, die zuerst den Bau von Dieselmaschinen 
aufgenommen haben und bisher auch der Leistung nach die 
größte Anzahl lieferten, gehört die Maschinenfabrik Augsburg- 
Nürnberg, der die Dieselmaschine 
ihren Ausbau bis zu seiner heu- 


tigen Vollkommenheit überhaupt = 

zum großen Teil zu danken hat. 

Die M.A.N. baut den Dieselmotor 77 

in stehender und liegender Anord- 

nung, einfachwirkend und doppelt 9 d 

wirkend, in Zwillings- und Tan- 

demzwillingsanordnung. Für orts- 0 

feste Anlagen wendet die M.A.N. el, 7 

meistens die einfachwirkende Vier- Fig. 498. Z. A.: Neuere Diesel- 


taktmaschine und nur für größere maschinen. 
Leistungen in gewissen Fällen die 

Zweitaktmaschine an (wenn ein etwas höherer Brennstoffver- 
brauch keinen Einfluß hat). Fig. 495 zeigt einen Schnitt durch 
einen Viertaktmotor stehender Bauart und Fig. 494 eine fertig 
montierte liegende Anlage. 

Das Gestell, dessen Sohle gleichzeitig als Ölfang ausgebildet 
und ein Kastengestell ist, sitzt auf einer starren Grundplatte, 
in welche die Lager für die Kurbelwellen eingebaut sind, die 
mit Weißmetall ausgegossen werden. Der unten offene Zylinder 
sitzt im Gestell, ist auswechselbar und mit Wasserkühlung ver- 
sehen; er wird oben durch einen wassergekühlten Deckel ver- 
schlossen, det das Lufteinlaßventil, das Auspuffventil, das Brenn- 
stoffventil und das Anlaßventil zum Anlassen des Motors mit 
Druckluft trägt. Der Kolben ist zweiteilig und der untere Teil 
kann ausgewechselt werden. Die Ventile sitzen in besonderen 
Gehäusen und werden mit Wälzhebel und Exzenter durch die 
senkrecht liegende Steuerwelle von der Kurbelwelle aus betätigt. 

Der Kühlwasserverbrauch wird von der Firma bei 10% Ein- 
tritts- und 70% Austrittstemperatur, mit 10 bis 15 1 pro PS-St. 
angegeben; er kann durch Anwendung einer Rückkühlanlage 
herabgemindert werden. Zur Füllung der Anlaß- und Einblas- 
gefäße dient ein zweistufiger Kompressor, der an die Maschine 
angebaut ist und Druckluft von 50 bis 60 at liefert. Die Brenn- 
stoffpumpe wird direkt vom Regulator beeinflußt. Damit er- 
reicht man, unabhängig von der Wartung, eine genaue Re- 
gulierung. | 

Das Anlassen erfolgt mit Druckluft”aus dem Anlaßgefäß, 
indem durch Verstellung eines Handrades_mit dem Steuerhebel 
Druckluft zuge- 
führt und nach 
und nach wieder 

abgeschaltet 

wird, wobei 
gleichzeitig die 
Brennstoffpumpe 
zu arbeiten an- 
fängt und Brenn- 
stoff zuführt. Die 
Hauptlager der 
Kurbelwelle ha- 
ben Ringschmie- 
rung, bei größe- 
ren Leistungen auch Druckölschmierung. Ebenso werden sämt- 
liche bewegten Teile selbsttätig geschmiert. Das im Ölfang auf- 
gefangene Öl wird in Filtergefäßen gereinigt und kann wieder 
gebraucht werden. 

Für sehr große Leistungen baut die M.A.N. liegende doppelt- 
wirkende Dieselmaschinen in Tandem- und Zwillingstandem- 
anordnung. Bei ersteren arbeiten, wie nebenstehendes Schema 
(Fig. 496)*) zeigt, zwei hintereinander liegende Zylinder zu- 





Fig. 499. Z. A.: Neuere Dieselmaschinen. 


*) Der hier angedeutete Arbeitsgang gilt für die vorderen und 
hinteren Zylinder in gleicher Weise. 
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sammen, so daß jeder Hub ein Arbeitshub ist. Das Triebwerk 
wird bei diesen Maschinen derart ausgenützt, daß die Abmessungen 
der Maschinen in mäßigen Grenzen bleiben. Bei der doppelt- 
wirkenden Anordnung sind Rahmen, Zylinder und hintere Füh- 
rung zentrisch miteinander verbunden, wodurch die zentrische 
Lage der Arbeitswelle gesichert erscheint. Damit eine voll- 
ständige Verbrennung erfolgt, hat jeder Arbeitsraum zwei Brenn- 
stoffventile. Außer Zylinder und Zylinderdeckel sind noch Kolben, 
Ventilgehäuse, Stopfbüchsengehäuse, Kreuzkopfbahn und Kurbel- 
wellenlager mit Wasser gekühlt. 

Die M.A.N. baut die Zweitaktmaschine nur als Doppelmaschine 
mit einem aus einem einzigen Gußstück angefertigten Rahmen. 
Die Kolben haben ebenfalls Wasserkühlung. Die Ventile beider 
Zylinder werden von einer gemeinsamen 
Steuerwelle aus betätigt. Die Ein- und 
Auslaßventile der Vieraktmaschinen sind 
durch Spülventile ersetzt, die gleich- 
falls von Nockenscheiben durch die 
Steuerwelle angetrieben werden. Die 
Spülpumpe wird seitlich am Maschinen- 
gestell angebracht, mit dem Kompres- 
sor zu einem Maschinensatz vereinigt 
und zwangläufig durch einen Kolben- 
schieber gesteuert. 

In stehender Ausführung baut die 
M.A.N. Leistungen von 8 bis 1000 PS, 
in liegender 60 bis 4000 PS in einer 
Maschine. Unstreitbar hat der Diesel- 
maschinenbau der M.A.N. viel zu ver- 
danken und die M.A.N.-Motoren sind 
zum großen Teil vorbildlich geworden. 

Von der M.A.N. wurde das Segel- 
schiff ,,Quevilly mit einer Die- 
selmaschinenanlage als Hilfsmaschine 
ausgerüstet. Dieses stellt das erste 
Segelschiff mit Dieselmaschinenanlage 
dar, das praktisch erprobt wurde 
und bereits mehrere große Fahrten, 
darunter über den Ozean, ausgeführt 
hat. Diese Anlage hat eine sechs- 
zylindrige Maschine, in vertikaler An- 
ordnung im Zweitakt' arbeitend, deren 
Nutzeffekt sich dem der besten Vier- 
taktmaschinen nähert. Das Schwung- 
rad wurde vollständig vermieden und 
auch das Maschinengewicht gegenüber 
andern Typen bedeutend vermindert. 
Die mit Druckluft durchgeführte direkte 
Umsteuerung erfolgt hier mindestens 
ebenso leicht wie mit einer guten Kol- 
benmaschine. 

Die Arbeitsweise der Maschine ist 
folgende: Der Zylinder ıst mit reiner 
Luft gefüllt und der Kolben macht 
eine Aufwärtsbewegung von der unte- 
ren Stellung bis zum oberen Tot- 
punkt. Dabei komprimiert er wäh- 
rend des ersten Taktes die Luft bis 
30 kg pro qcm, wodurch die Lufttemperatur auf 550° erhöht 
wird, d. h. viel höher als zur vollständigen Verbrennung des 
Brennstoffes erforderlich ist. Ist der Kolben am oberen Ende 
seines Hubes angelangt und beginnt er sich zu senken, so wird 
der Brennstoff während eines Teiles des Abwärtshubes nach und 
nach in die hocherhitzte Luft eingespritzt und verbrennt voll- 
kommen. Dabei beginnen sich die Gase bis zum unteren Hubende 
zu entspannen und verrichten Arbeit. Knapp vor Beendigung 
seines Hubes legt der Kolben die Auspufföffnungen frei und 
gleichzeitig wird durch den Steuermechanismus das Luftventil 
freigegeben. Die einströmende Spülluft treibt die Verbrennungs- 
gase vollständig hinaus. Am Ende des zweiten Taktes ist der 
Zylinder von neuem mit reiner Luft gefüllt und die Arbeitsweise 
ist wieder die gleiche wie oben. 

Die Spülluft wird einem Sammelgefäß entnommen, das in 








Fig. 500. Z. A.: Neuere Dieselmaschinen. 


das Gestell eingebaut ist und durch eine Rohrleitung dem Luft- 
einlaßventil jedes der sechs Zylinder zugeführt. Dieser Sammler 
wird durch Spülpumpen gespeist, die am Arbeitszylinder selbst 
unten angebaut sind. Die Bahn für den Kreuzkopf ist nämlich 
als ein zweiter Zylinder von größerem Durchmesser als der Arbeits- 
zylinder ausgebildet, der als Spülpumpe dient. Die angesaugte 
Luft wird in den bereits genannten Sammler gesandt, in welchem 
der Druck auf ca. 0,400 kg Überdruck gehalten wird. 

Für den organischen Aufbau der Maschine bietet diese An- 
ordnung vermöge ihrer Einfachheit und Festigkeit einen nicht 
zu unterschätzenden Vorteil. Der Brennstoff wird jedem Zylinder 
durch eine regulierbare Pumpe zugeführt und im Augenblick des 
Eintrittes durch die komprimierte Luft fein zerstäubt eingespritzt, 
wobei die Einspritznadel durch die 
Steuerung gehoben wird. Diese Druck- 
luft hat einen höheren Druck als jener 
ım Zylinder erzeugte und wird von 
einem Kompressor geliefert, welcher an 
einer Maschinenseite angebaut ist. 
Gleichzeitig dient der Kompressor zur 
Füllung der Anlaßgefäße und zur Um- 
kehrung der Fahrtrichtung. 

Sowohl zum Anlassen als auch zur 
Umsteuerung wird die Maschine mit 
Druckluft angetrieben. Zu diesem 
Zwecke ist jeder Zylinder mit einem 
Lufteinlaßventil versehen, welches je- 
doch nicht direkt von einem Hebel- 
arm der Steuerwelle betätigt wird, 
sondern durch zwei Steuerschieber be- 
einflußt ist, von denen einer für Vor- 
wärts und der andere für Rückwärts 
bestimmt ist. Dieselben senden dann 
entsprechend der Fahrtrichtung die 
Druckluft auf den Ventilkolben. Die 
Schieber selbst sind durch Nocken von 
der Steuerwelle verstellbar. Im Ruhe- 
zustand werden die Kolben dieser 
kleinen Druckluftsteuerung von den 
entsprechenden Nocken durch Federn 
abgehalten und in dieser Stellung kann 


der Ventilkolben keinen Druck aus- 
üben. Durch die einfache Verstellung 
des Steuerhebels nach rechts oder 


links, dessen Stellung gleichzeitig die 
von den Pumpen zugeführte Brenn- 
stoffmenge regelt, wird die Druckluft 
zum Steuerschieber für Vorwärts oder 
Rückwärts gesandt und damit der 
Gang der Maschine nach Belieben um- 
gekehrt. Mit dieser Anordnung können 
mit Leichtigkeit die Steuerorgane der 
größten Maschinen mit zahlreichen 
Zylindern betätigt werden, wobei durch 
Sicherheitsvorrichtungen jede falsche 
Handhabung ausgeschlossen erscheint. 
Ein Zentrifugalregulator verhindert 
das Durchgehen der Maschine. Die 
Steuerwelle wird durch eine vertikale Welle angetrieben, welche 
die automatische Regelung der Steuerung für Vorwärts und 
Rückwärts sichert. 

Die Filter für Brennstoff, Schmieröl, Kühlwasser und die 
Ölkühler liegen auf den verschiedenen Pumpenleitungen, welche 
das Brennmaterial liefern und die Wasser- und Ölzirkulation 
besorgen. Alle diese Pumpen werden durch ein einziges Exzenter 
angetrieben. 

Die an Bord der ,,Quevilly” aufgestellten zwei Nürnberger 
Groß-Dieselmaschinen haben je sechs Zylinder und liefern 600 PS, 
auf zwei Propellerwellen, bei einer Geschwindigkeit von 300 Touren 
pro Min. 

Die , Quevilly“ ist ein viermastiger Petroleumsegler und 
hat eine Länge von 94,30 m, eine Breite von 13,9 m und ein 
Deplacement von 6200 ts. 
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2. Typ der Linke-Hofmann-Werke. 


Die Linke-Hofmann-Werke, Breslau, Abteilung Lokomotiv- 
und Maschinenbau (früher Maschinenbau-Anstalt Breslau) be- 
treiben den Bau von Dieselmaschinen schon seit einer Reihe von 
Jahren. 

Der äußere Aufbau ähnelt demjenigen der Motoren des sog. 
Diesel-Konzerns, jedoch ist bei Mehrzylindermaschinen der Ver- 
bund-Kompressor auf der verlängerten Grundplatte des Motors 
stehend angeordnet und wird durch eine am Ende der Kurbelwelle 
angebrachte Kurbelscheibe direkt angetrieben. 

Fig. 497, 500 und 501 stellen eine Zwillings-Dieselmaschine 
von 100 PS, bei 170 T. p. M. dar, in der Ausführung, wie die 
L. H.-Werke im Jahre 1908 drei Stück an die Kgl. Eisenbahn- 
Direktion, Berlin, für den Verschiebebahnhof Wustermark 
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Fig. 501. Z. A.: Neuere Dieselmaschinen. 


geliefert haben. Die Steuerung ist die sonst übliche für kleine 
Leistungen, mit zwei Paar Schraubenrädern und einer senk- 
rechten Zwischenwelle. Die Schraubenräder laufen in einem Öl- 
- bad. Die Steuerungen beider Zylinder sind um 360°, an der 
Kurbelwelle gemessen, gegeneinander ¡versetzt, so daß jeder 
Umdrehung der Kurbelwelle ein Arbeitshub entspricht. Für 
jeden Zylinder ist eine Brennstoffpumpe vorgesehen. Kolben 
und Zapfen haben Druckschmierung mittels kleiner Ölpumpen, 
die von den Hauptkolben angetrieben werden. Die Grundplatte 
ist gleichzeitig als Ölfang ausgebildet und sammelt das gebrauchte 
Schmieröl, welches nach erfolgter Filtrierung wieder verwendet 
werden kann. 

Der Kühlwasserverbrauch stellt sich auf ca. 10 1 bei 10° Ein- 
tritts- und 70° Auslauftemperatur. Das Schwungrad hat einen 
Durchmesser von 3100 mm, ein Gewicht von 9,3 Tonnen und 
verleiht dem Motor einen Ungleichförmigkeitsgrad von 1/120, 
der ihn zum Antrieb parallel geschalteter Drehstromgeneratoren 


befähigt. Zum Antrieb von Gleichstromdynamos genügt bereits 
ein Ungleichförmigkeitsgrad von 1/80. Schwungrad und Kurbel- 
welle sind für sich gelagert und mittels Flanschenkupplung ver- 
bunden. 


Im Folgenden sei in Tabelle I eine kleine Rentabilitäts- 
berechnung für eine Dieselmaschine der Linke-Hofmann- Werke 
gegeben. 

Der Brennstoffverbrauch wird von der Firma mit 180 bis 
190 g pro PS,-St. angegeben, für große und mittlere Leistungen 
und mit höchstens 220 g für kleinste Leistungen. 


Kürzlich wurde in den Werkstätten der Firma auch die auf 
Tafel 45 und in Fig. 502 wiedergegebene Viertakt-Schiffs- 
maschine fertiggestellt. Die Maschine ist für ein Flußschiff 
bestimmt und leistet bei 400 Umläufen in der Minute 120 PS,; 
sie soll unmittelbar mit der Propellerwelle gekuppelt werden und 
verleiht dem Fahrzeug eine Geschwindigkeit von 10 Knoten. 


Von den Fig. der Tafel 45 zeigen im Verein mit Abb. Fig. 502 
die Fig. 1, 2 und 8 den Rohrplan, die Fig. 13 bis 18 die Schmier- 
ölpumpen, die 3 bis 7 das Auspuffventil mit Ausrückvorrichtung 
und Einsaugventil, und Fig. 9 bis 12 den Zylinderdeckel. 


Im Rohrplan Taf. 45, Fig. 1, 2 und 8 bedeutet: 


A Anlaßleitung 

B Einblasleitung 

C Saugleitung der Luftpumpe H. D. 

D Druckleitung der Luftpumpe bis zum Ein- 
blasgefaB 


E Zufluß zum Ölkühler 

F Entleerungsleitung 

G Leitung vom Ölkühler bis zum T-Stück 

H Hauptzuflußrohr zu der Luftpumpe und den 
Zylindern 

Abzweigung zur Luftpumpe und den Zylindern 
Abflußleitung vom Luftpumpendeckel bis zum 
Zylinder III Kühlwasser- 
Übertritt vom Deckel nach dem Auspuffventil leitungen 


Druckluft- 
leitungen 


Übertritt vom Auspuffventil nach dem Sam- 
melrohr 

Sammelrohr anschließend an den Schall- 
dämpfer 

Leitung von der Grundplatte nach dem Sam- 
melrohr 

AbfluB vom Schalldämpfer 


ZufluBleitung zu der Brennstoffpumpe 

Druckleitung von der Pumpe zu den Brenn- 

stoffventilen 

Abfluß von der Grundplatte zum Ölfilter 

Saugleitung der Schmieröl-Förderpumpe 

Leitung von der Schmieröl-Förderpumpe zum 

Ölkühler zum T-Stück 

Leitung vom T-Stück zum Kurbellager (Luft- 

pumpe) 

Überlauf nach dem Ölsammelbehälter 

Verteilungsleitung 

Zuleitung zu den Haltern der Drehwelle 

Abzweig zu der Exzenterschmierung der Brenn- 

stoffpumpe 

Abzweig zu der 

Schmierpresse 

Abzweig zum Halslager der vertikalen Steuer- 

welle 

d Zuleitungen vom Ölbehälter nach der Schmier- 
presse 

e Preßölzylinderschmierung, Zylinder I 

f Preßölzylinderschmierung, Zylinder II 

g Preßölzylinderschmierung, Zylinder III 

h Preßölzylinderschmierung, Luftpumpe H D. 

1 Preßölzylinderschmierung, Luftpumpe N. D. 

k Leitung vom Hilfsauspuffventil 

1 Auspuffrohrstück, Anschluß an den Schall- | 


Brennstoff- 
leitungen 
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Tabelle 1. Turbine das Treibmittel 
Rentabilitäts-Berechnung für Dieselmaschinen plötzlich fehlt. Um ar 
für 3000 Betriebsstund Jah wieder betriebsfähig 
ür etriebsstunden pro Jahr. zu. machen. mub die 
= = 2 | pas UN ganze Anlage zuerst 
en BR PI Bes Motoren es PS e a sl: ay Bu EE ot N eee 500 o.  stillgesetzt und dann 
` Anlagekosten: | | solange gewartet wer- 
Preis des kompletten Diesclmotors einschlie KE allem | | | den, bis die Luftpumpe 
Zubehör und Montage . Mark | 5200,— 11500, - ¡16400,— 26000,— ' I6000, — das Wasser wieder voll- 
Fundamente ca. Mark 150,— 00, | 100, — | 1500, — BN o ständig hochgesaugt 
Gesamtanlagekosten ca. Mark 5350, — | 12000, — ' 17300, -- 27500, — 99750, — hat. Das bedingt natür- 
as Ed | | | j lich eine unliebsame, 
ee | | ’ zeitraubende und für 
Brennstoffkosten bei einem Preise von: | | Betrieb mit: A Betrieb 

ca. Mark 8,— p. 100 kg. für Gasöl (bei 10 PS | | | Gasól 9/10 Teeröl manchen Betrieb ge- 
Mark 10,—) | + 1/10 Gasöl radezu unzulässige Un- 

ca. Mark 4, — p. 100 kg für Steinkohlenteeröl Mark Ee Et SEN | Er ER Saas. SE terbrechung. as 
Schmieröl und Putzwolle . ca. Mark -— )0,— 400, — 00,— | 2400, — E Se t 
Bedienung und Unterhaltung . . ca, Mark 450,—  “100,— 900,— | 1250,— |! 2550,— |  2600,— Wee SR ee nich 
Abschreibung und Verzinsung zu 10%, der Anlage- | CPUS) oo! WEIN ommt, 
kosten . . . Mark | 535, — 1200,— | 1730, - | 2750,— 9975,— . 0975 — so kann der im ober- 
Gesamt-Jahreskosten ca. Mark 1835, — +» 3640,— , 5370, . 9040,— 37125, - 27725,-- sten Punkt der Rohr- 
| leitung sich bildende 

Kosten pro PS eff. und Stunde: er er es nr ee 2 Tafesck “Derek: 

Reine Brennstoffkosten ca. Pty. . | D | 06 © 48 ` ; ‚39 ud, 1 

Gesamtkosten ca. Pig. 612 | 404; 358, 301) 247! 1,85 schwankungen une 


Wasserturbinenanlage mit Heber. 
Mit Abbildungen, Fig. 503 u. 504. 


Das Bestreben, die mit einer Wasserturbine gekuppelte 
Arbeitsmaschine, beispielsweise eine Dynamomaschine, auch 
während des vollen Betriebes jederzeit zugänglich zu 
machen, hat schon solange bestanden, wie der Turbinenbau 
selbst. Man hat deshalb eine Zeitlang fast nur stehende Turbinen 
ausgeführt, bei denen die Turbine unten, die Dynamo hoch 
oben, also weit über dem Wasserspierel angeordnet war. 

Dies war aber immer nur ein Notbehelf, indem die stehende 
Welle wegen ihrer Lagerung für die dauernde Beaufsichtigun 


iF 
> 











Schwingungen in der 
Wassersäule und damit 
einen höchst unregelmäßigen Betrieb bewirken. 

Diesem Übelstande hilft die Aktiengesellschaft der Ma- 
schinenfabriken Escher, Wyss & Cie. in Zúrich-Ravensburg 
dadurch ab, daß sie das Laufradder Wasserturbine zwischen 
Oberwasser- und Unterwasserspiegel anordnet, und zwar so viel 
über dem Unterwasserspiegel, daß die Dynamomaschine ganz 
über demselben montiert werden kann, und insbesondere so viel 
unter dem QOberwasserspievel, daß die Mündung des Saugrohres 
so reichlich bedeckt ist, daß beim Öffnen der Turbineneinlaßorgane 
das Saugrohr volläuft und eine saugende Wirkung ausübt. Es 
muß allerdings durch eine besondere Vorrichtung dafür gesorgt 
sein, daß auch bei vollem Betrieb der Radeinlauf durch Wasser 
luftdicht abgeschlossen und stets von einer Wassersäule 
überragt ist, die für die Erzeugung der Wassereintritts- 
geschwindigkeit, d. h. für die hierfür erforderliche Be- 
schleunigung des Wassers, ausreicht. 

Steht nämlich der Wasserspiegel nur wenig höher 
als die Oberkante des Saugrohres, so ist ohne weitere 
Vorkehrungen mit Sicherheit darauf zu rechnen, daß das 
Wasser über dem Einlauf wirbelt, viel Luft mit sich reißt 
und die Wirksamkeit des Wassers und den Wirkungsgrad 
der ganzen Turbinenanlage stark beeinträchtigt, ja daß 
die Anlage überhaupt nicht in Betrieb kommt. Dem- 
nach sehen E. W. & Cie. eine Anordnung vor, die bewirkt, 











Fig. 502. 


Z. A.: Neuere Dieselmaschinen. 


große Unbequemlichkeiten und zudem viele Betriebsanstände 
brachte. So: kam der Turbinenbauer immer wieder auf die 
Aufgabe zurück, die Turbine mit horizontaler Welle auszuführen. 
In diesem Bestreben hat man sodann Turbinen angelegt, in 
denen der ganze Maschinensatz mit horizontaler Welle 
über dem Oberwasserspiegel angeordnet war, und in 
welchen durch besondere Hebervorrichtungen dafür gesorgt 
wurde, daß das Wasser bis zur Turbine und über das Einlauf- 
rad hinaus hochgesaugt wurde. 

Derartige Anlagen haben aber große Nachteile: Einmal ist 
für die erste Inbetriebsetzung eine für sich zu betreibende Luft- 
pumpe erforderlich, die das Wasser bis zum obersten Punkt 


der Rohrleitung hochsaugt. Eine derartige Antriebskraft, bei- 
spielsweise Dampf oder elektrischer Strom, ist aber oft recht 
schwer zu beschaffen. Sodann besteht: die große Gefahr, daß 
das Wasser, wenn auch nur für kurze Zeit, mehr Luft mit- 


bringt, oder daß durch irgendeine Undichtigkeit augenblicklich 
soviel Luft eintritt, daß die dauernd eingeschaltete Luft- 
absaugvorrichtung nicht mehr ausreicht. Es sammelt sich am 


obersten Punkt der Leitung immer mehr Luft an, 


daß unmittelbar über dem Radeinlauf eine Wasser- 
säule erzeugt und während des Betriebes erhalten 
bleibt, die höher ist, als der Abstand vom natürlichen 
Oberwasserspiegel bis zum Radeinlauf. 

In der umstehenden Abb., Fig. 504, Skz. 1, ist die Turbine a 
durch eine horizontale Welle mit der Dynamomaschine b ge- 
kuppelt. Die obere Kante des Saugrohreinlaufs steht um die 
Höhe h‘ unter dem Oberwasserspiegel O.W. und die Sohle der 
Dynamomaschine b um die Höhe h“ über dem Unterwasser- 
spiegel U.W. Die Höhendifferenz h‘ zwischen Oberwasserspiegel 
und Oberkante Saugrohr würde an sich nicht ausreichen, 
einen möglichst. luftfreien Betrieb der Turbine zu sichern. Um 
diesen zu erreichen, wird die Turbinenkammer über der Turbine 
überwölbt, so daß von der Oberkante der Wölbung bis zum Leit- 
rad die lichte Höhe h“ entsteht. 

Es werden nun in die Wasserkammer besondere Hilfsrohr- 
leitungen eingebaut oder daran angeschlossen, welche selbsttätig 
dafür sorgen, daß sich in der Wölbung über der Turbine selbst 
dann kein Luftsack bildet, wenn noch "verhältnismäßig viel Luft 
eintritt. 

Die Abbildung zeigt verschiedene Ausführungen: Auf dem 
Saugrohr c der Turbine ist ein Doppelrohr d vertikal in die Höhe 


und dies |, geführt, das sich im höchsten Punkt der Turbinenkammer öffnen 


kann soweit führen, daß die ganze Wassersáule abreißt und der | kann und so lange offen bleibt, bis der Wasserspiegel in der Tur- 





um . 


binenkammer so hoch gestiegen ist, daß ein Schwimmer e diese 
Öffnung schließt. Sobald der Wasserspiegel wieder etwas sinkt, 
öffnet der Schwimmer e die oberste, nach unten gerichtete Mün- 
dung des Doppelrohres d, und die Luft wird durch die Wirkung 
des Saugrohres _ c so lange abgesaugt, bis die Wasserkammer 
wiederum bis zum Scheitel der Wólbung angefúllt ist. 

Statt dieser Einrichtung oder parallel zu ihr kann ein Rohr 
angeordnet werden, das mit einem Fallrohr g in Verbindung steht. 
Das durch die obere Mündung h dieses Fallrohres einströmende 
Wasser reißt die von dem mit g verbundenen Rohr zugeführte 
Luft mit sich durch das Rohr i in den Unterwasserkanal. 

In das Abfallrohr i kann auch ein Ejektor k eingeschaltet sein, 
dem die Luft durch das Rohr 1 zustrómt, und von dem das Luft- 
Wassergemisch durch das Rohr m in den Unterwasserkanal gelangt. 





= Fig.,503. Z. A.: 

Die zuerst genannte Absaugvorrichtung hat gegenüber den 
anderen den Vorteil, daß sie nur in Tätigkeit tritt “und nur dann 
Wasser verbraucht, wenn sich im Gewölbescheitel Luft ansammelt, 
sonst abgeschlossen ist und also sehr sparsam arbeitet. 

Sobald die Einlaßorgane der Turbine geöffnet werden, stürzt 
(vgl. D.R.P. 237106) das Wasser in das Saugrohr, übt zuerst un- 
mittelbar, sodann durch die Standrohre d eine saugende Wirkung 
auf die über der Turbine befindliche Luft; es entsteht im Gewölbe 
gegenüber der Außenluft ein Unterdruck, und die ganze Turbinen- 
kammer füllt sich in kürzester Zeit mit Wasser. Alsdann oder 
schon vorher kann die Turbine vollständig belastet werden. Ent- 
sprechend der Neukonstruktion kann das das ganze, weite Ge- 
wölbe erfüllende Wasser von allen Seiten gleichmäßig und mit 
geringer Anfangsgeschwindigkeit zu den Leitringen der Turbine 
zufließen, weil auf diese Weise im Gegensatz zu bekannten Aus- 
führungen große Zulaufquerschnitte geschaffen sind. 

Wäre der gewölbeartige Aufbau nicht vorhanden, und würde 
der Oberwasserspiegel beispielsweise zwar noch über die Oberkante 
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Leitrad reichen, aber nur um wenige Zentimeter, so,würde im 
Oberteil der Turbine das Wasser ganz anders zufließen als im 
Unterteil. Würde der Oberwasserspiegel sogar nur bis Mitte Welle 
reichen, so könnte die Turbine kaum belastet werden. Wesentlich 
ist aber, daß die gegen den Wasserzulauf gerichtete Kante des 
Gewölbes vom zufließenden Wasser genügend überdeckt ist. 
Wie aus dieser Beschreibung zu ersehen ist, kann diese 
Turbinenanlage im Gegensatz zu bekannten Ausführungsarten 
aus dem Stillstand jederzeit in vollen, sicheren und wirtschaft- 
lichen Betrieb genommen werden, ohne daß hierfür besonders 
angetriebene Luftpumpen erforderlich sind. Hierbei braucht der 
Wasserspiegel anfänglich nicht viel über der Unterkante des 
Leitradeinlaufes, beispielsweise nur auf Wellenhöhe zu stehen, 
Sollte der Zufall es einmal 


später kann er noch tiefer sinken, 


Wasserturbinenanlage mit Heber. 


wollen, daß beispielsweise durch unvorsichtiges Öffnen eines oben 
im Gewölbe befindlichen Deckels eine allzu große Luftmenge 
in das Gewölbe eindringt und sich dieses deshalb entleert, so 
füllt es sich doch wieder selbsttätig, sobald diese abnormale Un- 
dichtigkeit behoben ist. 

Das Absaugrohr i kann für sich reguliert und gewünschten- 
falls schon vor der Turbine geöffnet werden. Es verbraucht aber 
während des Betriebes stets Wasser und arbeitet daher lange 
nicht so wirtschaftlich wie das Rohr d mit der Schwimmvor- 
richtung. Man wird daher letzterem den Vorzug geben. 

Fig. 504, Skz. 2 zeigt eine Turbine mit vertikaler Achse 
und der beschriebenen Einrichtung. | 

Es sei nicht unterlassen, darauf hinzuweisen, daß sich die 
neue Konstruktion insbesondere für alle diejenigen Fälle eignet, 
wo nur ein ganz geringes Gefälle zur Verfügung steht. 
Ebenso können statt der dargestellten gemauerten Wasserwege 
auch eiserne Rohrleitungen sowie ein eisernes, geschlossenes 
Turbinengehäuse in Anwendung kommen. 
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Die ersten derartigen Wasserturbinen, wie die der Firma 
Escher, Wiss & Cie., wurden von ihr im Jahre 1908 nach 
Unterbruck in Bayern geliefert für die Amperwerke Elek- 
trizität-A.-G., München. Fig. 503 zeigt einen Schnitt durch 
die Wasserkammer mit eingebauter Turbinengruppe. Zu beiden 
Seiten des in der Mitte gelegenen Einsteigschachtes sind oben 
im Gewölbe die selbsttätig arbeitenden Entlüftungsvorrichtungen 
mit Schwimmer für Sparschaltung ersichtlich. Die Anlage Unter- 
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Fig 504 Z. A.: Wasserturbinenanlage mit Heber. 


bruck enthält drei Stück solcher vierfacher Turbinen, welche 
ein Gefälle von 4,7 m ausnützen und je 650 PS leisten. Die 
Turbinen arbeiten seit ihrer Inbetriebsetzung anstandslos, und 
es sind inzwischen von E., W. & Cie. noch verschiedene andere 
Turbinen mit ein, zwei und vier Laufrädern, horizontal- und 
vertikalachsig, ausgeführt worden, welche mit der oben be- 
schriebenen selbsttätigen Luftabsaugvorrichtung arbeiten. 
Kr. 

Zusammenfassung: Wasserturbinen - Anlage, insbesondere für 
kleine Gefälle, mit Heber über dem Zulauf. Das Laufrad ist zwischen 
Ober- und Unterwasserspiegel angeordnet und soll so die Möglichkeit 
gewahrt bleiben, die mit der Turbine unmittelbar gekuppelte Betriebs- 


maschine jederzeit zu bedienen. Die Einrichtung hat sich praktisch be- 
reits bewährt. 


Zerlegbare und verstellbare Regale aus Eisen. 
Mit Abbildungen, Fig. 505 bis 510. 


Es gibt zur Zeit wohl kaum einen Betrieb, in dem der sach- 
gemäßen Lagerung der Rohr-, Halb- und Fertigfabrikate nicht 
die genügende Sorgfalt zugewandt wird. Leider aber sind die 
Mittel deren man sich hierbei bedient nicht immer die richtigen. 
So z. B. benutzt man selbst in sehr gut eingerichteten Betrieben 
noch heute in den Lagerräumen hölzerne Gerüste, trotzdem 
jeder Fachmann sich über die Nachteile derselben vollständig 
klar ist. Zweckmäßig erscheinen für den modernen Betrieb 
lediglich eiserne, zerlegbare Regale, wie solche beispiels- 
weise von der Firma Meier & Weichelt in Leipzig-Lindenau 
hergestellt werden. 

Wie Fig. 509 erkennen läßt, werden die Regale aus Tra- 
versen nach Fig. 508, die in neun verschiedenen Längen (Regal- 
tiefen) geliefert werden, sowie aus Fuß- und Deckenlagern, 





Fig. 506 und 507, die für Rohre von 34“, 1“ und 11,“ Durch- 
messer passen, zusammengebaut. Als Verbindungsmaterial 
dienen Säulen aus billigem Ausschußgasrohr, als Belag je nach 
dem Material das gelagert werden soll, Wellblech, geschlossene 
Holzböden, einzelne Bretter oder Holzstangen, Rund- oder 
Flacheisenstäbe, Winkel- oder U-Eisenschienen. 

Die gußeisernen Traversen sind durch Längsrippen ver- 
stärkt und bestehen je aus zwei Hälften, die durch zwei Mutter- 
schrauben zusammengehalten und auf dem Gasrohr festge- 
klemmt werden. Daraus ergibt sich die Verstellbarkeit der 
eisernen Regale, die wie gesagt, einen Vorteil darstellt, da sich 
die Fächer je nach Bedarf größer oder kleiner einrichten und 
immer wieder verstellen lassen. 

Die Überlegenheit der eisernen Regale kommt aber erst 
dann recht zur Geltung, wenn die Einrichtungen des Lagers 
aus irgendwelchen Gründen verändert und die Regale weg- 
genommen und umgestellt werden müssen. Während ein Holz- 
regal in solchem Falle fast nichts weiter ist, als ein Haufen Holz, 
können die eisernen Regale mit geringer Mühe auseinander 
genommen und ohne Materialverlust an anderer Stelle aufgebaut 
werden. Dazu bedarf es jedoch keiner Fachkenntnisse, die be- 
treffenden Arbeiten können vielmehr von jedem ungelernten 
Arbeiter ausgeführt werden. 

Ein weiterer Vorteil der Eisenregale, abgesehen von der 
Feuersicherheit und Übersichtlichkeit, ist die Haltbarkeit. Holz 
wird im Laufe der Zeit angegriffen, es wird morsch und briichig, 
Eisen dagegen ist, wenn es gut im Anstrich gehalten wird, un- 
verwüstlich. Daß es außerdem sehr hoch belastet werden kann, 
ist bekannt. Man vergleiche in dieser Hinsicht nur die Ab- 
bildung Fig. 509. 

Wenn die örtlichen Verhältnisse es gestatten, so empfiehlt 
es sich, die Regale so anzuordnen, daß die Säulen (Gasrohre) 
bis zur Decke reichen, damit diese an den an der Decke zu be- 
festigenden Lagern eine Stütze gegen seitliche Schwankungen 
finden. Bei Eisenbeton-Decken kann die Befestigung der Gas- 
rohre auch durch Gewindemuttern erfolgen. Diese werden auf 
die mit Gewinde versehenen Rohre aufgesetzt, greifen mit 
einem Zapfen von entsprechender Stärke in das Deckenlager 
ein und pressen dieses nach einigen Umdrehungen fest gezen de 
Decke. Ist dies aber nicht angángig, können also die Regale 
an der Decke keine Lagerung finden, so wird entweder wenig- 
stens eine Schmal- oder Breitseite an die Wand angelehnt und 
dasRegal durch Wandbefestigung gesichert, oder es werden vor- 
handene Säulen in gleicher Weise als Stützpunkt benutzt, indem 
das Regal an diesen befestigt oder (vgl. Fig. 505) die Säulen ge- 
wissermaßen in das Regal eingebaut werden. Sind auch diese 
Stützen nicht vor- 
handen, so stellt 

man die Regale 
freistehend auf 
und sichert siedurch 
Querversteifungen. 
Zu diesem Zweck 
werden die Traver- 
sen mit angegosse- 
nen Lappen gelie- 
fert, die ein gebohr- 
tes Loch und ein 
Schlitzloch zum An- 
schrauben der er- 
wähnten Querver- 
steifungen haben. Zu diesen Versteifungen benutzt man am 
besten schwache Winkeleisenschienen, weil solche größere” Sicher- 
heit gegen Durchbiegen bieten, als Flacheisen, und Fdie sich 
gegenüberliegenden Winkeleisenschienen einen vorzüglichen Rah- 
men zur Aufnahme des Holzregalbodens bilden. 

Die Gasrohrsäulen werden entweder von der oberen Regal- 
bodenplatte mit abgedeckt oder durch Holzpfropfen geschlossen, 
oder zur Verzierung mit einem gußeisernen Knopf versehen. 


Zum Schluß sei noch darauf hingewiesen, daß mit Hilfe der 
Traversen auch billige und stabile Tischchen (vgl. Fig. 510) 
hergestellt werden können, die in Werkstätten und Lagerräumen 
als Arbeitstische oder zur Ablage von Werkzeugen und sonstigen 





Fig. 505. Z. A.: Zerlegbare und verstellbare 
Regale aus Eisen. 
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Gegenständen zweckdienliche Verwendung finden. Je nachdem 
man gleichlange oder paarweise lange und kurze Traversen 
verwendet, erhält man Tische mit viereckiger Tischfläche von 
390 mm bis 800 mm oder rechteckige Tische in den entsprechenden 
Abmessungen. 


Vergleichende Betriebskosten einer älteren Hochofen- 


Gichtgasmaschine mit einer neueren Dampfturbine. 
Von Betriebstechniker Ad. Köhler in Feldkirch. 


Die Großgasmaschinen mit Gichtgasbetrieb machten es mög- 
lich elektrische Energie auf billige Art zu erzeugen. Damit waren 
denn auch der Verwendung der Elektrizität als Antriebs- und 
Leuchtkraft in Eisenhüttenwerken die Wege geebnet. Beweis 
dafür ist die Tatsache, daß man heute kaum noch ein größeres 
Hüttenunternehmen findet, das nicht die Elektrizität eingeführt 
hätte. 

In den Maschinenzentralen jener Anlagen kämpfen heute die 
älteren stehenden oder liegenden Dampfmaschinen mit den 
neueren Gichtgasmaschinen um die Oberhand. 

Ganz neuerdings ist dazu noch die Dampfturbine als dritter 
Bewerber getreten. Mit Rücksicht gerade auf diese sollte es für 
jeden Fachmann von Wichtigkeit sein zu erfahren, wie hoch sich 
die Betriebskosten der Groß-Gasmaschine im Vergleich zu 
denen der Dampfturbine stellen. Im Nachfolgenden soll deshalb 
eine vergleichende Aufstellung der Betriebskosten einer Gicht- 
maschine und einer Dampfturbine, welche beide in einem öster- 
reichischen Hüttenwerke aufgestellt sind, gegeben werden. 

Die in Betracht kommende Gasmaschine von 600 PS Leistung 
ist eine Zwillings-Tandem-Gasmaschine (Modell 1900), 
System Delamare-Debouteville der Firma Cockerill. Die 
Dampfturbine, System Parsons, ein Fabrikat der Ersten 
Brünner Maschinenfabrik, hat eine Leistung von 1000 PS. 

Die Vergleichsaufstellung erfolgt auf Grund des Betriebs- 
jahres 1907. 

A. Gasmaschine. 


dere bastit ay. a ALI 200 Tage 
entspricht 24x 200 Betriebsstunden = 4800 Stunden 
die durchschnittliche Belastung betrug. . . . . 300 KW 
Totale Leistung = 4800 x 300 = 1440000 KW/St. 
Der Gasverbrauch pro PS/St. beträgt. . . . 2,5 cbm 


somit der Gaskonsum pro KW/St. 25 X 1,36 = 3,4 cbm 
mithin der Gasverbrauch im Betriebsjahre 
1440000 x 3,4 = 4896000 cbm. 

Gaspreis. Die Frage des Preises der Gichtgase wurde 
schon des 6fteren in der Literatur angeschnitten. Oft findet man 
die Ansicht, daB das Gas mit einem Werte von Null in die Be- 
rechnung einzusetzen 
sel, weil es als sich 
selbstverständlich er- 
gebendes Erzeugnis des 
Hochofenprozesses auf- 
tritt. Ich halte das 
nicht für richtig. Der 
Vorschlag, daß das 
Gichtgas zumindest mit 
dem Heizwerte zu be- 
messen sei, der sich 
aus dem Vergleiche der 
kalorischen Werte des 
Gases mit der Kohle 
ergibt, erscheint mir die beste Verrechnungsart. Er wurde 
deshalb auch der Feststellung der Höhe des Gaspreises zugrunde 
gelegt. 





Fig. 506 bis 508. Z. A.: Zerlegbare und 
verstellbare Regale aus Eisen. 


1 cbm Gas erzeugt durchschnittlich. . 800 WE, 
l cbm Gas erzeugt bei einem Kessel- 
wirkungsgrad von 70%, Dampf. . . 560 WE, 
1 kg Dampit hat eg, = 2.22.08 x 650 WE. 
650 
Es entspricht demnach 1 cbm Gas = 55% = 1,16 kg Dampf. 


Der Dampfpreis des Hüttenwerkes beträgt per kg 0,17 Pf. 
(ósterr. W. 0,2 h). 





Mithin ist der Gaspreis pro cbm 1,16 X 0,17 ~ 0,2 Pf. 
Gaskosten für das Betriebsjahr = 4896000 x 0,2 = M. 9792. 
Schwer ins Gewicht fallend bei der Gasmaschine sind die 


Kühlungs- und Reinigungskosten. 


Es sind für die Mantelkúhlung ..... 
Kolbenkühlung. .... . 


zusammen 12 PS, 
ferner für die Reinigung der Gichtgase für: 


die Zisternenpumpe . 14 PS 
den Desintegrator . . . . 25 PS 
die Ventilatoren . . . . . 25 PS 


zusammen 64 PS, 


also für Kühlung und Reinigung zusammen: 76 PS ~ 56 KW 
notwendig. MAL 
Gesamtleistung d. Hilfsbetriebe 
4800 x 56 = 268800 KW/St. 
Der Nettopreis der Kilowatt- 
stunde wird vom Kraftwerke 
den Betrieben, wie Hoch- 
ofen-, Stahl-, Walzwerksbe- 
trieben usw. mit 2,6 Pf. 
(= 3 h) bemessen. 
Somit betragen die Kühlungs- 
und Reinigungskosten 
= 268800 x 2,6 = M. 6988. 
Das Schmiermaterial stellt 
sich als Geldwert nach den 
Aufschreibungen i. d. Stnnde 
— 0,5 Pf.; dies entspricht im 
Jahre 4800 x 0,5 = M. 2400; 
die Instandhaltungskosten 
ergeben sich nach Aufstellung 
des Betriebsjahres 1907 zu 
M. 7772; 
die Bedienung ist mit 3 Mann 
& 4,25 M. pro Schicht einzu- 
setzen = M. 12,75; 
also für das Jahr bei Tag- und 
Nachtdienst: 365 x 2x 12,75 
= M. 9307. 
Die gesamten direkten Betriebskosten belaufen sich des- 
halb auf M. 36259. 
36259 
Kosten der KW/St. = 1440,000 
Amortisation der Gasmaschine samt Reinigungsanlage 6%, 
von M. 212500 = M. 12750, mithin die direkten Betriebs- 
kosten samt Amortisation = 36,259 + 12,750 = M. 49,009 
und die Kosten einer KW/St. mit Amortisation 3,4 Pf. 





Fig. 509. Z. A.: Zerlegbare und 
verstellbare Regale aus Eisen. 


ohne Amortisation = 2,5 Pf, 


B. Parsons-Dampfturbine. 


Betriebsdauer 1907 Gei eg seen 300 Tage 
oder 24 x 300 Betriebsstunden . . . 2 2 2... 7200 Stunden 
durchschnittliche Belastung . . . ... . . . =. 600 KW 


totale Leistung = 600 x 7200 = 4320000 KW-St. 
Nach angestellten Versuchen wurde der Dampfver- 

verbrauch pro abgegebene PS/St. ermittelt mit 8,5 kg 
Dampfverbrauch pro abgegebene KW/St. . . . 11,56 kg 
Dampfverbrauch im Jahre 4320000 x 11,56 = 49939200 kg 
Dampfeinheitskosten pro kg 0,17 Pf. 


84896 M. 


Dampfkosten 49939200 x 0,17 = 
Für die Kondensation sind 60 PS =43 KW notwendig. 
Leistung der Kondensation 7200 x 43 = 309 600 KW/St. 
Nettopreis der Kilowattstunde — 2,6 Pf. 

Die Kondensationskosten betragen somit 





309600 x 0,026 = 8049 M. 
Schmiermaterial nach Aufstellung beträgt 0,21 Pf. 
per Stunde, somit im Jahre. . . 7200x 0,21 = 1512 M. 
Reparaturkosten ........ de ee 1473 M. 
Bedienung 2 Mann à 4,25 M. = 8.50 M. pro Schicht, 
für das Jahr (Tag- u. Nachtdienst) 365 x 2x 8,50 = 6205 M. 
direkte Betriebskosten somit . . 22 2.2.20. 102135 M. 


Kosten einer Kilowattstunde ohne Amortisation 


102135 
Amortisation 5% von ....... 106250 M. = 5312 M. 
direkte Betriebskosten samt Amortisierung . . . . 107447 M. 


Kosten pro KW/St. mit Amortisation 
— 107445 : 4320000 = 2,49 Pf. 











Zusammenstellung der Einzelkosten der Kilowatt- 
stunde in Pfennig. 
Cé eg ek DAC Mo Gas- | Dampf- 
| maschine 


| torbine 














Motorische Antriebskraft (Gas, Dampf) 


0,679 1,965 
O 0,478 0,186 
Sonmiermaterial o a 2.31 A 0,166 0,035 
LGE  A 0,646 % | 0,143 
NOPAL. Ao e EEN 0,539 0,034 
Kosten der Kilowattstunde ohne Amortisation | 2,508 2,363 
MORADA të da Bote A 0,88 0,122 
Kosten der Kilowattstunde mit Amortisation | 3,388 2,485 


abgerundet | 3,4 Pf. | 2,49 Pf. 


Anmerkung. 


Die trotz der geringen Kosten der motorischen Antriebskraft 
so hohen Gestehungskosten bei der’ Gasmaschine rühren von zwei 
Hauptursachen her; erstens von der Notwendigkeit und den 
Kosten zahlreicher Reparaturen, zweitens von der geringen Größe 
des Aggregates. Die Reparaturen verursachen, daß die Gas- 
maschine fast während des halben Jahres stillstehen muß, wodurch 
sich, abgesehen von der absoluten Höhe der Reparaturkosten die 
auf die Kilowattstunde gerechneten Kosten der Bedienung und 
der Amortisierung bedeutend erhöhen. Die Reparaturen wurden 
nicht nur durch die Konstruktionsteile der veralteten Maschine, 
sondern besonders durch die mangelhafte Gasreinigung verur- 
sacht. Die geringe Größe des Aggregates hat relativ hohe Ein- 
heitskosten für Gas, Hilfspumpen und Bedienung zur Folge. 

Schluß: Die Kosten der Kilowattstunde der Turbine 
gegenüber denen der Gasmaschine verhalten sich wie 1 : 1,37, 
d. h. die ältere Gasmaschine ist der neueren Dampfturbine gegen- 





Fig. 510. Z. A.: Zerlegbare und verstellbare Regale aus Eisen. 


über gar nicht so sehr im Nachteil. Es wäre also interessant fest- 
zustellen, wie “ch das Verhältnis gestalten wird, wenn man eine 
neuzeitliche Großgasmaschine mit der Dampfturbine ver- 
gleichen würde! 


Versuche mit neuen preußisch-hessischen Heißdampf- 
Verbundlokomotiven. 


Die preußisch-hessische Staatseisenbahn -Verwaltung hat vor 
kurzem eine neue Lokomotivgattung nach einem Entwurf der 
Lokomotivfabrik Henschel & Sohn in Cassel in Dienst gestellt, 
die dazu bestimmt ist, die schwersten Schnellzüge ohne 
Vorspannlokomotive pünktlicher als bisher zu befördern und 
etwaige Verspätungen sicher einzuholen. 

Die Lokomotive hat ein zweiachsiges Drehgestell und drei 
gekuppelte Achsen. Sie arbeitet mit vier Zylindern in Verbund- 
wirkung. Um eine gute Ausnutzung des Dampfes zu erzielen, ist 


EN E So 


die Dampfspannung des Kessels auf 15 at. bemessen. Der Dampf 
tritt durch einen Schmidtschen Rauchröhrenüberhitzer zunächst 
in die beiden außen liegenden Hochdruckzylinder von 400 mm 
Durchmesser, die .auf die mittlere Kuppelachse arbeiten. Von 
diesen geht er durch den Verbinder in die vorn zwischen den 
Rahmenplatten gelagerten Niederdruckzylinder von 610 mm Durch- 
messer, welche auf die vordere gekröpfte Kuppelachse wirken. 
Der Rost hat eine Fläche von annähernd 3 qm, die Heiz- 
fläche in der Feuerbüchse beträgt 17 qm. Im ganzen besitzt der 
Kessel bei 6,5 cbm Wasserinhalt eine Heizfliche von fast 220 qm, 
wobei die zur Überhitzung des Dampfes dienende Heizfläche des 
Schmidtschen 
Überhitzers mit 
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um etwa 50° Fig. 511. Z. A.: Wieder ein Kesselstein- Automat! 


überhitzt ist. 

Was die neue Lokomotivgattung vor den übrigen Lokomotiv- 
typen aber besonders auszeichnet, ist ihre hohe Leistungs- 
fähigkeit und Wirtschaftlichkeit. 

Auf der Strecke Wustermark (Berlin)—Hannover und zurück 
wurden, wie „Glasers An. f. Gew. u. Bauw.“ berichten, Züge von 
69 Achsen = 593 t mit einer Grundgeschwindigkeit von 95 km/Std. 
befördert. Die am Zughaken des Tenders ausgeübte Leistung be- 
trug im Durchschnitt während einer Fahrzeit von zusammen (hin 
und zurück) 335 Min. 1024 PS. 

Der günstigste durchschnittliche Dampfverbrauch wurde auf 
der Strecke Stendal— Hannover mit 8,08 kg für die PS,/Std. am 
Zughaken erreicht. — Man erkennt hieraus, wie wirtschaftlich die 
neue Lokomotive arbeitet, denn in diesem Werte sind alle Verluste 
bereits berücksichtigt, die sich aus der Eigenreibung der Loko- 
motive, aus der Mitführung des 31,5 cbm Wasser enthaltenden 
Tenders, aus der Überwindung des Luftwiderstandes von Loko- 
motive usw. ergeben. 

Auf 1 PS,/Std. am Zughaken wurden im Durchschnitt nur 
1,378 kg Kohlen verbraucht. Unter Berücksichtigung des Kohlen- 
verbrauches für das Anheizen, der Frachtkosten, Lagerung, Ver- 
luste der Kohlen, wird sich die PS,/Std. am Zughaken also nur 
auf etwa 3 Pf. stellen. 

Auf der Steigungsstrecke Grunewald—Mansfeld wurden Züge 
von 57 Achsen = 470 t auf kilometerlangen Steigungen von 
1:100 mit 55 bis 60 km/Std. ohne Erschöpfung des Kessels oder 
der Maschine befördert. Die indizierten Höchstleistungen betrugen 
hierbei etwa 1850 Du, 


Wieder ein Kesselstein-Automat! 
Von Ingenieur F. Wilcke in Leipzig. 
Mit Abbildungen, Fig. 511 u. 512. 


Alle diejenigen, die mit dem Dampfkessel zu tun haben. 
wissen, wie nachteilig der Kesselstein für den Kessel selbst und 
den Kesselbetrieb ist. Infolgedessen verstehen sie aber auch die 
Bestrebungen zu würdigen, die darauf hinauslaufen, Einrichtungen 
zu schaffen, die eine sichere Beseitigung des Kesselsteins erlauben. 

Allerdings hat man ja die Möglichkeit, die Entstehung des 
Kesselsteins im Kessel überhaupt zu verhindern, indem man diesem 
nur vorher chemisch gereinigtes Wasser zuführt (vergl. Wilcke, 
„Der praktische Heizer“, Abschnitt Kesselstein usw.); aber damit 
ist das Problem doch immer noch nicht endgültig gelöst. Einmal 
nämlich sind die zur chemischen Reinigung des Speisewassers er- 
forderlichen Apparate mit wenigen Ausnahmen so komplizierter 
Natur, daß ihre Bedienung nur von einem darin Geübten erfolgen 
kann; dann aber bedürfen die Apparate, wenn sie wirklich auf die 
Dauer zuverlässig arbeiten sollen, einer unausgesetzten Beobachtung, 
und daß diese etwa durch den Kesselheizer ausgeführt würde, ist 











ausgeschlossen. Ebenso ausgeschlossen ist es aber schließlich auch, 
daß sich eine Fabrik, um ihre Speisewasser - Reinigungsapparate 
dauernd imstande zu haben, extra einen Chemiker oder wenigstens 
einen Laboranten engagiert. 

Die oben angedeuteten Versuche haben also ihre volle Be- 
recbtigung, wenn sie darauf hinauslaufen, den Kesselstein, der sich 
aus dem Rohwasser im Kessel selbst ausscheidet, in irgend einer 
Weise unschädlich zu machen. 

In der ersten Zeit bediente man sich zu diesem Zwecke der 
sog. Anti-Kesselsteinmittel. Diese wurden meist unter 
den gewagtesten Namen und mit der riicksichtslosesten Reklame 
in der Praxis eingeführt. Erfolge unglaublichsten Umfanges wurden 

als vorhanden hinge- 
stellt, die wirklichen 

Resultate dagegen 

waren — meist nega- 
tive. Dank des ener- 
"gischen Eingriffes der 
von Professor Bunde 

geleiteten „Unter- 

suchungsanstalt* sind 
diese Mittel heute nahe- 
zu vollständig vom 
Schauplatz verschwun- 
den, und zwar selbst 
die, bei denen man von 
einer Wirkung spre- 
chen durfte Diese 
wenigen nämlich, bei 
denen eine solche zu 
konstatieren war, zeigten gleichzeitig den Übelstand, daß sie die 
Wandungen des Kessels und der Rohre angriffen. Sie schadeten 
also, indem sie nützten. Dazu kam der Umstand, daß als wirkendes 
Agens in allen diesen Kesselsteinmitteln Soda auftrat. Soda 
kannte man seit Jahrzehnten als ein vorzügliches Mittel, um die 
Bildung von Kesselstein zu verhindern. Alle sonstigen Ingredienzen 
waren unnötiger, vielfach sogar schädlicher Ballast. Für den Ver- 
käufer jedoch waren gerade diese Bestandteile von besonderem Wert, 
indem sie es ihm erlaubten, für sein Mittel einen hohen Preis zu 
fordern. Schreiber dieses erinnert sich eines Falles, wo für 1 Kilo 
eines Anti-Kesselsteinmittels 7,50 M. gefordert wurden, während 
1 Kilo reine Soda nur 20 Pfennige kostete und in dem be- 
treffenden Mittel gerade für 4 Pfennige Soda (!) enthalten war. 

Berücksichtigt man jetzt, daß bei der reinen Soda jedes 
Molekul als Kesselstein beseitigend zur Wirkung kommt, während 
im Anti-Kesselsteinmittel nur vielleicht jedes hundertste Molekul 
hierfür zu rechnen ist, so wird man obige Tatsache zu würdigen 
wissen und nur reine Soda zur Kesselsteinlösung anwenden. Leider 
aber hat man bei der Verwendung der Soda — und auch des 
heute neben dieser, allerdings nur sehr selten, benutzten Petroleums — 
mit dem Übelstand zu rechnen, daß sich die ausgeschiedenen 
Kesselsteinbildner im Kessel befinden und dort nieder- 
schlagen (dabei wurde natürlich vorausgesetzt, daß man die 
Ausscheidung der Kesselsteinbildner im Kessel selbst durchführt). 
Die Kesselsteinbildner setzen sich nämlich abends, wenn der Kessel 
kaltgestellt wird, an dessen Boden und Wandungen ab, und können 
am anderen Morgen, wenn der Kessel wieder angefeuert wird, sich 
nicht so schnell von ibrem Lagerplatz erheben, als die Einwirkung 
der Wärme Tatsache wird. Die Folge davon ist das Fest- 
brennen der unteren Schichten und somit das Entstehen der 
bekannten steinharten Ablagerungen an den Kesselwänden. Die 
Beseitigung dieser Ablagerungen bereitet große Schwierigkeiten, 
weshalb man seiner Zeit auf das Ausblasen der Ablagerungen zukam. 
Daß jedoch dieses Ausblasen des Schlammes nur dann einen Erfolg 
zeitigt, wenn es mit großer Gründlichkeit geschieht, ist bekannt. 
Ebenso bekannt ist aber, daß der Heizer eben immer nur ein 
Mensch ist, der zudem nie genau übersehen kann, ob er eine ge- 
nügende Wassermenge und damit allen Schlamm aus dem Kessel 
ausgeblasen hat. Deshalb wird also auch dieses Verfahren immer 
ein unzuverlässiges bleiben. 

Mit Freude ist deshalb jede Einrichtung zu begrüßen, die 
darauf hinzielt, die im Kessel entstandenen Kesselsteinteilchen an 
einer Ablagerung an den Wandungen des Kessels, sowie 
den Rohren zu hindern. Eine solche Einrichtung scheint mir 
der „Petrefakt“ der Firma P. Herweg in Düsseldorf zu sein. 
Dieser Apparat ist dazu bestimmt, die Schwerteile der Kesselstein- 





Fig. 512. 


Z. A.: Wieder ein Kesselstein- 
Automat! 


375 


bildner direkt festzuhalten. Den leichteren Schlamm läßt er durch; 
letzterer wird periodisch durch Ausblasen entfernt. 

In der Ansicht gewährt der Apparat das Bild Fig. 511; er 
besteht aus einer Anzahl, meistens vier, in gewissen Anständen 
übereinander angeordneten Becken oder Schalen; von diesen ist 
das oberste das kleinste, das unterste das größte. Die Becken 
werden durch zwei Träger derart gefaßt, daß das Wasser in das 
oberste Becken eintritt, auf das nächste, dann auf das dritte und 
so fort abtropft, bis es zuletzt auf dem untersten ankommt. Durch 
die beiden Halter werden die Becken am Mantel des Kessels fest- 
gehalten. Die unterste Schale endet in ein Rohr, das in den 
beiden Abbildungen mit c bezeichnet ist und, wie Fig. 512 er- 
kennen läßt, nahe dem Boden des Kessels mündet. Die Richtung 
der Mündung ist eine solche, daß das ausströmende Wasser nicht 
senkrecht auf den Boden, sondern in einem spitzen Winkel 
auftrifft. 


Wenn der Apparat im Betrieb ist, so tritt das von der 
Pumpe, entweder aus einem Brunnen (also kalt), oder aus eimem 
Vorwärmer (also warm) angesaugte Wasser durch das Rohr a in 
die oberste Pfanne ein, füllt diese an, tropft auf die zweite ab und 
so fort. Hierbei erhitzt es sich, da es mit dem Dampfe im Kessel in 
Berührung kommt, bis auf dessen Temperatur. Zugleich scheiden sich 
die im Rohwasser etwa vorhandenen Kesselsteinbildner aus und 
setzen sich in den einzelnen Pfannen zu Boden. Die luftförmigen 
Teilchen wie Kohlensäure, Sauerstoff usw. werden zuerst aus dem 
Speisewasser ausgeschieden ; sie treten zum Dampf. Die schweren 
Teile dagegen scheiden sich etwas später aus, derart, daß bei einer 
Temperatur von etwa 150° das Speisewasser vollständig kessel- 
steinfrei ist. Der Schlamm tritt unten aus dem oben schon er- 
wähnten Rohre c aus und wird durch tägliches Ausblasen in der 
durch die Anwendung von Soda als Kesselsteinabscheider schon 
bekannten Weise entfernt. 

Die schweren Kesselsteinteilchen dagegen füllen die Becken 
des Apparates im Laufe der Zeit an. Man muß also, um auf die 
Dauer arbeiten zu können, die einzelnen Becken periodisch aus dem 
Kessel herausnehmen, ausklopfen und gereinigt und ev. frisch mit 
Graphit ausgestrichen in den Kessel wieder einsetzen. Den An- 


Zut? 





Fig. 513. Z. A.: Kühler für Verbrennungsmaschinen. 


strich mit Graphit möchte ich aus dem Grunde besonders emp- 
fehlen, weil sich dadurch das Ablösen des Kesselsteins viel leichter 
vornehmen läßt, als wenn man Kesselstein an rohem Eisen sitzen 
hat. An diesem frißt er sich fest, während der Graphit eine Art 
Schutzschicht für das Eisen darstellt. 

Eine Gefahr für den Kessel selbst ist bei dieser Arbeitsweise 
eigentlich ausgeschlossen, der Apparat hängt zudem noch mitten 
im Kessel und kommt mit den Wandungen des Kessels nicht in 
unmittelbare Berührung. Allerdings würde sich der Schlamm, 
der aus dem Apparat abfließt, wenn man das Ausblasen unter- 
lassen würde, im Laufe der Zeit als Schlammschicht an der Kessel- 
wandung absetzen und könnte dort ev. festbrennen. Dagegen hilft 
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aber die ein- für allemal festgesetzte Vorschrift: 


der Schlamm ist jeden Morgen zu Beginn des Betriebes aus 

dem Kessel durch Abblasen zu entfernen. 

Über die Art und Weise, wie man das Abblasen durch- 
zuführen hat, orientiert das oben erwähnte Lehrbuch. Ebenso 
bedarf es wohl keines Hinweises, daß sich durch die Fernhaltung 
von Kesselstein wesentliche Ersparnisse an Brennmaterial erzielen 
lassen. Man braucht, um das zu verstehen, nur daran zu denken, 
daß durch Versuche verschiedentlich schon festgestellt worden ist, 
daß man beispielsweise bei Kesselstein von 5 mm Stärke mit 
einem Verluste von etwa 35°/, zu rechnen hat. 


Kühler für Verbrennungsmaschinen. 
Mit Abbildungen, Fig. 513 bis 517. 


In einem der letzten Hefte dieser Zeitschrift spricht sich 
Dipl.-Ing. Hans Windhoff über die Anforderungen aus, die 
man an einen für Flugzeug- und 
Automobilmaschinen brauchbaren 
Kühler zu stellen hat. 

Nachstehend geben wir eine 
Anzahl Typen, die direkt aus 
dem Bestreben entstanden sind, 
die in jener Abhandlung fest- 


Als erste Konstruktion sei 


genannt. Dieser besteht aus 
neben- und hintereinander ange- 
ordneten flachen Rohren, sogen. 
Scheiden, die in der Längs- 
richtung mit Einkerbungen ver- 
sehen sind. Diese Einkerbungen 
sollen die Scheide widerstands- 
l | fähiger machen, gleichzeitig aber 
sollen sie auch die Eisbildung und ebenso das Aufplatzen und 
Zerstören der Rohre verhindern. Die Rohre werden in bestimmten 
Abständen durch Bleche abgestützt. 

Derartige Kühler sind mit der Tiefe von 60, 90, 190 und 
150 mm zu haben, wobei die Tiefe selbst von der Anzahl der 
hintereinander liegenden Scheidenrohre abhängig ist. 

Die Kühlwirkung, die man mit diesen Apparaten erreichen 
kann, ist veránderlich. Ebenso sind die Scheiden derart aus- 
gebildet, daß sie einen nur geringen Luftwiderstand bieten; des 
Ferneren kann man sie für den jeweiligen Zweck enger oder we- 
niger eng aneinanderrücken. 

Will man einen solchen Kühler reparieren, z. B. Rohre aus- 
wechseln, so ist es allerdings erforderlich, daß man den ganzen 
Kühlerblock herausnimmt, eine Manipulation, die im ersten 
Moment zwar etwas umständlich erscheint, tatsächlich aber 
leicht auszuführen ist. 

Beim Lamellenkiihler Fig. 517 haben wir es mit einer Ein- 
richtung zu tun, bei der eine große Anzahl senkrecht stehender 
Wasserkanäle durch den Kühler hindurch geführt ist. Die 
Wasserkanäle sind vorn und hinten gelötet, d. h. man hat zu 
gleicherzeit auf beiden Stirnflächen eine Lótstelle. Die Wasser- 
kanäle an sich werden durch Blechrippen abgestützt und sind mit 
ihnen so verlötet, daß die Stirnfläche ein festes Ganzes bildet, 
das verhältnismäßig sehr widerstandsfähig ist. 

Auch bei diesem Kühler sind die Wasserkanäle so angeordnet, 
daß ein Aufplatzen durch Frost nicht stattfinden kann. Im 
übrigen sind die Kanäle oben und unten doppelt gefalzt und 
gelötet. 

Kühler dieser Art sind in den Tiefen von 80, 100, 120 mm 
käuflich und haben sich, wie wir hören, im Betriebe bewährt, 
d. h. der Kühleffekt war ein guter und Reparaturen kamen nicht 
allzuoft vor. Ist wirklich einmal eine Reparatur auszuführen, so 
entfernt man das Zickzackblech, löst sodann je eine Seite des 
Wasserkanales und zieht sie nach vorn heraus. 


i ist auch die dritte Form, der sog. Rundröhren- 
unier. 





Fig. 514. 
Fig. 514 u. 515. 
für Verbrennungsmaschinen. 


Fig. 515. 
Z. A.: Kühler 
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gelegten Bedingungen zu erfiillen. . 


hier der Scheidenkühler Fig. 513: 


Dieser nämlich wird durch wagrecht gelagerte runde Röhr- 
chen gebildet, die an den Enden viereckig aufgekantet und an- 
einander gelótet sind. Der Wasserinhalt der Rundróhrchen- 
kühler ist ein ungewöhnlich hoher, weil die Wasserkanäle nicht 
gleichmäßig stark sind. Man benutzt derartige Kühler aus diesem 
Grunde hauptsächlich dort, wo im Kühler viel Wasser sich be- 
finden soll. 

Der praktische Vorteil der Röhrchenkühler ist darin zu finden, 
daß man eine Reparatur sofort vornehmen kann, indem man die 
Enden der schadhaften Rohre einfach zwischen Gummiplatten 
oder einem anderen geeigneten Material abdichtet. Jeder Klempner - 
kann die Röhrchen auswechseln. 

Ganz aus Aluminium besteht der durch Fig. 514 und 515 
veranschaulichte Aluminium-Kühler. Er enthält eine große An- 
zahl vertikale, flache Rohre, die mechanisch in der oberen und 
unterenPlatte befestigt sind. Mechanisch erfolgte die Befestigung 
aus dem Grunde, weil Aluminium sich bekanntlich nur sehr 
schwer und dann auch nur unvollkommen löten läßt. 

Die Enden der flachen Rohre sind rund aufgeweitet (vgl. 
Fig. 514) und passen in die Löcher des oberen und unteren Be- 
hälters. Nachdem man die flachen Rohre in den oberen und 
unteren Wasserbehälter eingeführt hat, setzt man auf beiden 
Seiten einen Ring Fig. 515 ein, der mit dem durch Fig. 516 ver- 
anschaulichten Spezialwerkzeug aufgeweitet und abgedichtet 
wird. Die so entstandene Dichtung genügt dem praktischen Be- 
dürfnis vollkommen. 

Bezieht man sich bei der Feststellung der Kühlwirkung auf 
den Flächeninhalt des Kühlers, so ist der Wirkungsgrad des Typs 
Fig. 515 als ein besonders guter zu bezeichnen. Es wird nämlich 
das Gewicht des Kühlers vollkommen ausgenutzt, was umsomehr 
sagen will, als ja der Apparat aus Aluminium ist. 

Will man ein Rohr abdichten, so schneidet man es durch 
und knickt es nach beiden Seiten ein. Bei Gelegenheit findet 
dann die Auswechselung statt. 


Die 2000 PS Loetschberg-Lokomotive Bauart Oerlikon. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 46 und Abbildung, Fig. 518. 


Als die Berner Alpenbahn-Gesellschaft (Bern—Lötsch- 
berg— Simplon) im Jahre 1908 den Beschluß faßte, noch vor Fertig- 
stellung des Lötschbergtunnels auf der Strecke Spiez-Frutigen 
den elektrischen Betrieb einzuführen, vergab sie die Lieferung 
von drei Motorwagen und zwei Lokomotiven. Davon die drei 
ersteren und eine Lokomotive sowie die Lieferung des Fahr- 
drahtleitungsmaterials 
an die „Elektrischen 
Bahnen‘ Zürich, die 
gemeinsame Geschäft- 
stelle der Maschinen- 
fabrik Oerlikon und 

der Siemens- 

Schuckertwerke für 
elektrische Vollbahn- 
anlagen in der Schweiz. 
Als System wurde Ein- 
phasen -Wechselstrom 
von 15000 Volt Span- 
nung und 15 Perioden 
gewählt. 

Die drei von den 
Siemens-Schuckertwer- 
ken gebauten Motor- 
wagen sind seit Novem- 
ber 1910 in Betrieb. Die Lokomotiven sind für den eigent- 
lichen Lötschbergbetrieb bis Brig bestimmt und demgemäß als 
schwere Gebirgslokomotiven ausgebildet. Die von der Maschi- 
nenfabrik Oerlikon gebaute Lokomotive ist seit März 1911 
in Betrieb; sie ist für eine Dauerleistung von 2000 PS gebaut 
und dürfte in Anbetracht ihrer hohen Betriebsspannung und 
weiten Regulierfähigkeit unter Einhaltung normaler Achsdrücke 
und Reibungsgewichte wohl die spezifisch leichteste elektrische 
Lokomotive sein. 





Fig. 516. Z. A.: Kühler für Verbrennungs- 
maschinen. 


Von 'der} Lokomotive wurde 'gefordert, daß sie auf 27%/p 
Steigung einen Zug von 310 ts Anhängegewicht mit 42 km/std 
und auf 15,5%) bei der gleichen Fahrgeschwindigkeit einen 
solchen von 500 ts während einer Stunde ziehen könne. Die An- 
fahrbeschleunigung soll bei diesen Belastungen 0,05 m/sek? betra- 
gen. Mit Rücksicht auf die Längen der Steilrampen ergibt sich 
aus obiger Forderung eine Stundenleistung von 2000 PS am 
Radumfang gemessen und eine Zugkraft am Lokomotivhaken 
von 10000 kg. — Beim Anfahren auf der Steigung soll eine Zug- 
kraft von 13000 kg am Haken entwickelt werden können. — 
Die größte Fahrgeschwindigkeit ist auf 70 km/std festgesetzt, 
auch muß die Lokomotive Kurven von 180 m Radius anstands- 
los durchfahren können. Der Achsdruck darf 15 ts nicht über- 
steigen. 

Die Lokomotive, Typ C + C oder (2 - 3/3), Tafel 46, besteht 
aus zwei dreiachsigen Drehgestellen und einem einteiligen eisernen 
Kasten mit zwei Führerständen. Sämtliche Achsen sind an- 
getrieben durch zwei Motoren a, a, mittels Zahnrädervorgelege 
und Kuppelstangen. Die Hauptabmessungen, Gewichte usw. 
sind folgende: 





da Aa AR A ee 1,435 m 
Ganze Länge über die Puffer gemessen. . . . 15,020 ,, 
Größte Kustenbreite. <a u A, A e: Are a % 2,970 ,, 
Höhe des Daches über Schienenoberkante . . 4,100 ,, 
Höhe des Kastenfußbodens ........., 1,500 ,, 
Drehzapfenabstand ............-. 5,200 ,, 
TOGO. TRONO a eo, d ar KOR Arun db 10,700 ,, 
Radstand der Drehgestelle. . . . 2. 2 22.. 4,050 ,, 
Triebraddurchmesser . p e 2 2 2 2 2 2 020% 1,350 ,, 
Breite des Radreifen . . . . 2 2 2 2 2 2 02.0 140 ,, 
Gewicht des mechanischen Teiles ein- 

schließlich Bremse. ........ 46 t 
Gewicht des elektrischen Teiles. . . . 44 „ 

Adhäsionsgewicht insgesamt 90 t 

Zahnradübersetzung. cee 5 EA ee Eë 1 : 3,25 
Normale Fahrgeschwindigkeit . . . 2.2... 42 km/std 
Maximale Fahrgeschwindigkeit. . . . . . . . 10. —— 
Normale Zugkraft am Haken ........ 10000 kg 
Maximale Zugkraft am Haken ....... 13000 ,, 
Adhäsionskoeffizient bei normaler Zugkraft... 1:7 
Adhäsionskoeffizient bei maximaler Zugkraft . 1:5,3 
Fahrarabispannung + ee NA 15000 Volt 
Eeer Au og. A e e ee 151. d. Sek. 


Der mechanische Teil der Lokomotive wurde von der 
Schweizerischen Lokomotiv- und Maschinenfabrik Win- 
terthur gebaut. 


Die Drehgestelle c, c, haben aus einem Blech geschnittene 
Innenrahmen, die durch breite Querverbindungen versteift sind. 
Die Stoßbalken mit den Zug- und Stoßvorrichtungen sind an den 
Drehgestellen angebracht, da das Kastenuntergestell dazu zu 
hoch liegt und dessen Beanspruchung sehr ungünstig ausfallen 
würde. Die Achsen sind durch Blattfedern abgefedert. Zwischen 
den beiden innen gelegenen Achsen sind Ausgleichhebel ange- 
bracht. Mit dem Rahmen des Drehgestelles fest zusammen- 
gebaut ist der hochliegende Motor und sein Zahngetriebe. Deren 
Lager sind durch Stahlgußschilde starr in ihrer gegenseitigen 
Lage gehalten. Die Zahnräder haben 250 mm Breite und 447 mm 
bzw. 1453 mm Teilkreisdurchmesser, entsprechend einem Über- 
setzungsverhältnis von 1 : 3,25. Der Zahnkolben des Motors 
ist in einem Stück geschmiedet und auf die Motorwelle mit etwa 
40 ts aufgepreßt. Der Zahnkranz des großen Rades ist aus 
Siemens Martin-Stahl als Bandage gewalzt und auf den StahlguB- 
stern auswechselbar aufgeschraubt. Die Verzahnung ist wellen- 
förmig mit drei unter 45° aneinanderstoßenden Schenkeln und 
abgerundeten Scheiteln; sie wurde in den Werkstätten der Firma 
Citroen in Paris mittels Daumenfräsers hergestellt. Durch die 
eigenartige Konstruktion, die sorgfältige Bearbeitung der Zahn- 
kränze und die genaue und starre Lagerung der Achsen wird 
ein guter Eingriff und geräusch- und erschütterungsfreier Gang 
trotz großer Anfangsgeschwindigkeit (max. 22 m/sek) und Be- 
anspruchung (max. 260 kg pro cm?) erzielt. Der Motor und seine 
Teile lassen sich nach oben, die Zahnradwelle nach unten aus- 


bauen. Die letztere liegt 265 mm höher als die Triebachsen und 
treibt mittels Kurbeln und 2,7 m langen Kurbelstangen die drei 
gekuppelten Laufachsen an. Die Kurbelzapfen beider Lokomotiv- 
seiten sind um 90° gegeneinander versetzt, die Massen der um- 
laufenden Teile vollkommen ausgeglichen. 

Der einteilige eiserne Kasten ruht mittels zweier Pfannen 
auf den Rahmenblechen der Drehgestelle. Je zwei gefederte 
Pendelstützen ermöglichen den Ausgleich der Gewichtsverteilung 
auf die Achsen. Die in den Drehgestellen allseitig beweglichen 
Drehzapfen sitzen in einem Längsträger, der die eigentliche Ver- 
bindung der beiden Drehgestelle bildet. Auf diesen Längsträger 
sind denn auch die schweren Teile der elektrischen Ausrüstung 
wie Transformatoren b, b,, Hilfsmaschinen f usw. gelagert, 
während die übrige Kastenkonstruktion unter Zuhilfenahme der 
Seitenwände als Träger möglichst leicht gehalten ist. 

Der Kasten ist durch zwei eiserne Querwände in zwei Führer- 
stände und einen Maschinenraum getrennt. An der einen Längs- 
seite des Maschinenraumes ist ein Durchgang freigelassen und 
durch Türen von den Führerständen aus zugänglich. Der Fuß- 
boden besteht aus Eisen und ist, soweit begehbar, mit Pitchpine 
und Linoleum belegt. Für die Motoren a, a, sind im Fußboden 
geeignete Ausschnitte vorhanden. Die Motoren sind ganz offen 
gelassen und auch während der Fahrt allseits zugänglich. 





Fig. 517. Z. A.: Kühler für Verbrennungsmaschinen. 


Der Raum, der von den Transformatoren und Hochspannungs- 
apparaten eingenommen wird, ist durch eiserne Gitter abge- 
schlossen, die nur hochgeklappt werden können, wenn die Strom- 
abnehmer niedergelegt sind. Mit der Entriegelung der Gitter wird 
die Hochspannungsleitung an Erde gelegt. 

Für das Herausheben der Motoren, Transformatoren und 
Hilfsmaschinen sind im Dache drei durch Deckelklappen regen- 
dicht abgedeckte Öffnungen ausgeschnitten. Überdies kann das 
Herausholen der Motoren auch durch Abheben des Kastens und 
Herausfahren der Drehgestelle erfolgen. Von den Fenstern des 
Maschinenraumes sind die mittleren acht zum Öffnen eingerichtet. 
Außer durch diese Fenster wird der Raum durch Jalousien ge- 
lüftet, die sich an den Seiten des laternenartigen Dachaufbaues 
befinden. 

Die Führerstände sind von beiden Seiten und von der 
Plattform durch Türen zugänglich; die Seitentüren besitzen be- 
wegliche Fenster und Aufsteigtreppen. Von der Plattform aus 
ist das Übertreten auf die Nachbarfahrzeuge möglich. Eine auf- 
klappbare Leiter gestattet von jeder Plattform auf das Dach zu 
gelangen; um Unfälle zu vermeiden ist diese Leiter mit einem 
Lufthahn derart gekuppelt, daß, sobald die Leiter aufgeklappt 
wird, die Luft aus den Bügelzylindern ausströmt, und dabei eine 
Pfeife zum Ertönen bringt. Zwei längs des Daches befestigte 
Laufbretter ermöglichen es zu den Stromabnehmern und Hoch- 
spannungs-Isolatoren usw. zu gelangen. 

Beide Führerstände sind gleich ausgerüstet und enthalten 


auf dem Führertisch und einer Marmortafel die üblichen Ein- 
richtungen zur Steuerung und Bremsung, zur Bügelbetätigung, 
zur Signalgebung, zur Beobachtung von Fahrgeschwindigkeiten, 
Luftdruck, Strom und Spannung, zur Schaltung der Heizung, 
Beleuchtung und Hilfsmaschinen usw. Zur Isolierung gegen 
Wärme ist in den Führerständen das Dach mit Holz verkleidet, 
der Fußboden mit Pitchpine abgedeckt. 

Als Bremsen sind eine Westinghouse-Doppelbremse und 
eine Handbremse vorhanden. Jedes Drehgestell hat einen Brems- 
zylinder. Mit der Bremsspindel eines Führerstandes kann man 
nur das zunächst liegende Drehgestell bremsen. Weiter besitzt 
jedes Drehgestell sechs Bremsklötze und einen elektrisch heiz- 
baren Sandkasten mit vier Streurohren; das Bremsschema ist 
aus Fig. 6 auf Tafel 46 ersichtlich. Die Druckluft wird durch 
eine elektrisch angetriebene Kolbenluftpumpe und durch einen 
Achskompressor erzeugt. Jede Pumpe ist für sich imstande, 
den gesamten Druckluftbedarf der Lokomotive zu decken. 

Die elektrische Ausrüstung der Lokomotive besteht im 
wesentlichen aus zwei Stromabnehmern, zwei Transformatoren, 
jeder mit den zugehörigen Einzelschaltern, zwei Motoren und zwei 
vollständigen Anlagen zur Steuerung. 

Die Stromabnehmer, Bauart Siemens-Schuckert, sind 
nach dem Scherensystem ausgeführt, für einen Spielraum in der 
Höhe der Fahrleitung ~ | 
von 4800 bis 7050 mm ap! 
über Schienenober- 
kante eingerichtet; 
sie lassen noch ein 
Absenken des Schleif- 
stückes auf 4500 mm 
über Schienenober- 
kante innerhalb der 
Umgrenzungslinie für 
Lokomotiven und ein 
Abschalten von der 
Fahrleitung in ihrer 
niedrigsten Lage zu. 
Die ganze Breite des 
Bügels beträgt nur 

1200 mm. Jeder 
Stromabnehmer ruht 
auf einem von vier 
Hochspannungsisola- 
torböcken getragenen 
Rahmen. Die Isola- 
tion ist eine doppelte. 
Auf dem Rahmen 
sind zwei die Sche- 
renhebel tragende 
Wellen gelagert; diese sind durch Kettenantrieb derart mit 
einander verbunden, daß sich beide ‘stets im entgegengesetzten 
Sinne um den gleichen Winkel drehen müssen. An den 
Scherenhebeln sind zwei oben durch Gelenke verbundene Rah- 
men drehbar befestigt und auf diesen sitzt der eigentliche 
Schleifbügel und zwar so, daß er sich allein federn kann. In der 
Ruhelage steht er vertikal; bei der Fahrt stellt er sich schräg 
nach hinten. Beim Wechsel der Fahrtrichtung schlägt er von selbst 
auf die andere um, wobei die Leitung nur wenig angehoben wird. 
Bei größeren Höhenunterschieden in der Fahrleitung federt das 
ganze Scherengestell, Das eigentliche Schleifstück besteht aus 
Aluminium und enthält zwei mit Schmiermaterial ausgefüllte 
Rinnen. Das Aufrichten der Bügel erfolgt durch Druckluftzylinder, 
von denen je zwei in jedem Stromabnehmerrahmen angebracht 
sind. Durch die vorgehenden Kolben werden große Spiralfedern 
gespannt, welche mittels Ketten und Scheiben die Scheren- 
wellen zu drehen suchen. Die Scheiben haben eine solche Form, 
daß der Anpressungsdruck des Bügels in allen Höhenlagen etwa 
3,5 kg beträgt. Aufwurffedern, die von den Luftzylindern betätigt 
werden, richten die Schleifbügel aus der Ruhestellung auf. Weil 
die Luftzylinder unter Spannung stehen, ist in der Luftleitung 
eine Isolation bestehend aus einem mit Rillen versehenen Por- 
zellanrohr, angebracht. Die Steuerung des Bügels erfolgt durch 
einen am Führertisch angebrachten Bügelhahn. Steht keine 
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Fig. 518. Z. A.: Die 2000 PS Loetschberg-Lokomotive Bauart Oerlikon. 


Druckluft zur Verfügung, so kann ein Bügel mittels einer Hand 
luftpumpe hochgepumpt werden. Das Senken der Bügel erfolgt 
durch deren Eigengewicht. 

Als Blitzschutzvorrichtung dient ein Hörnerblitzableiter auf 
dem Dache. 

Der Hochspannungsschalter ist als Ölschalter gebaut 
und besitzt zwei Schaltstufen; er wird von den Führerständen 
aus mittels Gleichstrom durch einen Einschaltmagneten einge- 
schaltet und ein Auslösrelais ausgeschaltet. Ein Zeitrelais sorgt 
bei zu hoher Stromentnahme, ein Nullspannungsrelais beim Aus- 
bleiben der Linienspannung für die selbsttätige Stromunter- 
brechung. Zudem kann es auch vom Führerstand aus mechanisch 
von Hand ausgelöst werden. 

Jeder der beiden Transformatoren ist für eine Dauer- 
leistung von 1000 KVA bei künstlicher Luftkühlung gebaut. 
Sie setzen die Energie für die Motoren, für sämtliche Hilfs- 
maschinen und die Heizung um. 

Die Spulen haben Zylinderform undfsind übereinander auf 
die horizontal gelagerten Eisenkerne aufgeschoben. Durch die 
Schlitze der letzteren und zwischen den Spulen wird die Kühl- 
luft durchgetrieben. Die äußeren Wicklungen liegen zum größten 
Teile freı. 

Die Ausführung der Transformatoren mit Luftkühlung er- 
gibt im Vergleich zu 
Oltransformatoren 
den Vorteil geringen 
Gewichtes (5500 kg 
pro Transformer) und 
weitgehendster Zu- 
gänglichkeit. Die 
Bauart mit zylindri- 
schen Spulen ermög- 
licht die einfachste 
Zusammensetzung 
der Wicklungen. Be- 
merkenswert ist der 
Verlauf des Wirkungs- 
grades, der für Be- 
lastungen zwischen 
200 und 1300 KVA 

über 95% beträgt. 

Die Motoren sind 
zwölfpolige, kompen- 
sierte Reihenschluß- 
motoren mit phasen- 
verschobenen Wende- 
feldern nach D.R.P. 
162781 der Maschı- 
nenfabrik Oerlikon. 
Motor und Zahngetriebe sind so fest zusammengebaut, daß die 
Zahnradwelle als die eigentliche Motorwelle angesehen werden 
kann. Das Gehäuse des Motors besteht aus Stahlguß und ist 
zweiteilig, so daß die obere Hälfte des Stators abgehoben und 
der Anker freigelegt werden kann; er läßt der Luft oben und 
unten Zutritt zu Eisen, Wicklungen und Kommutator, so daß 
auch ohne Gebläse eine gute Abkühlung erreicht wird. Für 
den Bedarfsfall ist der Anschluß der Gebläseleitung an die 
Motoren vorgesehen. Ohne künstliche Kühlung beträgt die 
Stundenleistung 1000 PS, mit künstlicher Kühlung kann diese 
Leistung dauernd abgegeben werden. Der Zahnkolben ist 
zwischen Anker und Motorlager eingebaut, welch letzteres mit 
Ringschmierung versehen ist. 

Die Statorwicklung besteht aus der Erreger- und Kompen- 
sationswicklung, die sich um einen halben Polabstand iibergreifen. 
Innerhalb der Kompensationswicklung befindet sich auf je einem 
Zahn die Wendefeldwicklung, deren Strom durch einen parallel 
geschalteten, induktionsfreien Widerstand in der Phase ver- 
schoben wird. Dieser Widerstand ist unmittelbar unter dem 
Motor im Drehgestell untergebracht. Die Wicklung, eine Parallel- 
wicklung, wird durch starke, glimmerisolierte Kupferstäbe ge- 
bildet, die fest in den gleichmäßig halb geschlossenen Nuten unter- 
gebracht sind. 

Es ist gelungen, die Hilfswendefelder so einzurichten, daß 
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bei allen Geschwindigkeiten und Belastungen der Kommutator 
funkenfrei läuft. Das magnetische Feld des Motors ist so be- 
messen, daß auch beim Anlaufen mit maximaler Zugkraft keine 
größere Lamellenspannung als 4 Volt auftritt, so daß bei richtiger 
Einstellung der Kohlen, die höchstens drei Lamellen gleichzeitig 
berühren, keine störende Funkenbildung auftreten kann. 

Der Rotor besitzt halbgeschlossene Nuten, die um den Betrag 
einer Teilung schräg aufgestellt sind, womit die Erzeugung von 
Oberschwingungen in der Spannungskurve vermieden wird. 

Auf die Verwendung von Widerstandsverbindungen zwischen 
Kollektor und Wicklung wurde verzichtet. Bei den Versuchen 
wurde zwischen Halblast und Vollast ein Wirkungsgrad von 
90% und bei Geschwindigkeiten von etwa 30 km und mehr ein 
Leistungsfaktor über 0,95 gemessen. 

Die Bürstenhalter sind an einem Ring befestigt, der sich 
mit Hilfe von Zahnkranz und Trieb ganz herumdrehen läßt. 
Es können auf diese Weise auch die unteren Kohlen gut nach- 
gesehen und ausgewechselt werden. Der Luftspalt beträgt ein- 
seitig 3 mm. Die Lagermetallschale: hat eine Dicke von 2 mm, 
so daß auch bei ausgelaufener Schale der Anker noch nicht sofort 
zum Streifen kommt. 

Die Steuerung ist als Fernsteuerung ausgebildet, weil die 
Lokomotive für Vielfachsteuerung nicht eingerichtet zu sein 
brauchte, da Vor- 
spann hier nie vor- 
kommt. Die Loko- 
motive ist eben 
imstande, die mit 
Rücksicht auf die 

Zugkupplungen 
zulässige Last 
allein zu ziehen. 
Der Steuerstrom 
ist Gleichstrom, 
der aus der Bat- 
terie oder unmit- 
letbar aus der Um- 
formergruppe ent- 
nommen wird. 
Steuerstrom ist 
also immer vor- 
handen. Zum er- 
sten Anlegen des 
einen Stromabneh- 
mers dient eine 
Handpumpe, so- 
fern der im Luft- 
reservoir vorhan- 
dene Druck nicht 
hinreicht. Dann 
kann der Hoch- 
spannungsschalter 
eingelegt werden. 
Das Ausschalten 
des letzteren kann 
auf vierfache Wei- 
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Fig. 519. Z. A.: Einiges über Kolbenpumpen. 


Fig. 338 veranschaulichten und von derselben Firma gebauten , 
Pumpe charakteristisch ist. 


Wie diese (Fig. 338) als Typus einer modernen liegenden 
mehrzylindrischen Pumpe dienen kann, so darf die durch Fig. 519 
veranschaulichte als Typus einer modernen stehenden Pumpe 
für Motorantrieb angesehen werden. 


Konstruktiv erscheint die Pumpe als eine einfachwirkende, 
die durch einen Elektromotor mittels Zabnradübersetzung an- 
getrieben wird. Der Elektromotor steht mit der Pumpe auf der- 
selben Grundplatte, nur ist, damit die Welle des Motors hoch 
genug zu liegen kommt, auf die Grundplatte noch ein besonderer 
Sockel aufgesetzt worden. 


Man erkennt, daß der Raumbedarf dieser Pumpe verhältnis- 
mäßig gering ist und daß infolgedessen dieser Pumpentypus überall 
da besonders am Platz ist, wo es sich darum handelt, auf mög- 
lichst kleinen Raum eine möglichst große Leistung unterzubringen. 

Das zwischen Pumpe 
und Motor eingeschaltete 
Zahnradvorgelege ist im 

Übersetzungsverhältnis 
derart gewählt, daß für 
den Motor Tourenzahlen 
bis zu 1000 in der Minute 
möglich sind, während die 
Pumpe mit 150: bis 175 
Umdrehungen in der Min. 
arbeitet. 


Es bedarf wohl keiner 
besonderen Hervorhebung, 
daß die Unterbringung von 
Pumpen und Elektromotor 
auf ein und derselben 
Grundplatte gleichzeitig 
auch den dauernden Ein- 
griff von Pumpe, Pumpen- 
getriebe und Motorgetriebe 
sichert und daß weiter 
durch diese Anordnungs- 
weise auch die Montage 
des ganzen Aggregates ver- 
hältnismäßig vereinfacht 
wird. Eine Tatsache, die 
besonders bei der Auf- 
stellung der Pumpe in 
einem engenRaum, 
z. B. einem Brun- 
nen, von Wert ist. 


Über die sonstige 
Einrichtung der 
Pumpe bedarf es 
im Hinblick auf 
das in der oben 
angezogenen länge- 
z ren Abhandlung 
: schon Gesagte kei- 
ner Worte. Es sei 
deshalb zum Schluß 































se geschehen: durch die Führerschalter, durch ein Maximal- ! nur noch erwähnt, daß die Kurbeln durch Bleche verkleidet sind, 


stromzeitrelais, durch ein Nullspannungsrelais und durch einen 
Handgriff. Ersteres wird durch einen Stromwandler bedient, 
der so eingerichtet ist, daß man ihn für die Linienspannungen 
von 15000 und 7500 Volt umschalten kann; das Nullspannungs- 
zeitrelais hat den Zweck auszuschalten, sobald die Linien- 
spannung ausbleibt. Beide Relais wirken auf den Auslös- 
magnet des Hochspannungsölschalters. 


Einiges über Kolbenpumpen *) 
zur Förderung von Reinwasser. 
Mit Abbildung, Fig. 519. 


Fig. 519 zeigt eine von A. Borsig in Tegel ausgeführte 
Zwillingspumpe, die gleich der in Heft 15 d. Ztschr. durch 


*) Vergl. die gleichnamige Abhandlung in Heft 15. 


| Hineingreifen in das Getriebe zu verhindern. 


um, wie das die modernen Unfallvorschriften verlangen, jedes 


Ein origineller Wasserstandsanzeiger. 
Mit Abbildung, Fig. 520. 

Durch Fig. 520 wird ein, den Beschauer im ersten Augen- 
blick allerdings geradezu merkwürdig anmutender Wasser- 
standsanzeiger veranschaulicht, der sich von allen bisher 
existierenden derartigen Apparaten dadurch unterscheidet, daß 
sein Wasserstand weithin sichtbar ist. 

Was das besagen will weiß jeder, der selbst einmal Dampf- 
kessel gefeuert bzl. den Betrieb solcher beaufsichtigt hat. Selbst 
der Klingersche Reflektor genügte bekanntlich nur immer 
unter gewissen Umständen und doch galt er bisher als der voll- 
kommenste Apparat den wir zu diesem Zweck überhaupt besitzen. 
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: Beim vorliegenden Wasserstandsanzeiger befindet sich in 
dem Wasserstandskórper, der zu diesem Zwecke in seinem mitt- 
leren Teile sackartig erweitert ist, ein Schwimmer. Dieser betatigt 
einen gebogenen Hebel (Zeiger) und der Hebel wiederum mar- 
kiert durch seinen Ausschlag die jeweilige genaue Hohe des 
Wasserstandes. Denkt man sich von seiner Spitze zum Wasser- 
standsglas am Körper eine Horizontale gezogen, so trifft diese 
unter allen Umständen auf die Höhe des Wassers im Glase. 

Der Hauptwert des neuen Apparates ist darin zu finden, 
daß man in ihm endlich einmal ein sicheres Mittel besitzt, um 
selbst bei doppelten und Steilrohrkesseln mit hochgelegenem 
Wasserstand sowie bei den sogenannten Batteriekesseln System 
Wiede mit 4, 5, 6 übereinanderliegenden 
Zylinderkesseln den Wasserstand vom FuB- 
boden des Kesselhauses aus zu erkennen. 

Der bisher gebräuchliche einfache 
Wasserstandsanzeiger genügt zu diesem 
Zweck bekanntlich nicht. 

Da an jedem Kessel gesetzlich zwei 
voneinander unabhängige Einrichtungen 
zur Erkennung des Wasserstandes vorhan- 
den sein müssen, so möchte man empfeh- 
len, als zweite Einrichtung den in Fig. 520 
abgebildeten neuen Wasserstandsanzeiger, 
der von Max Dreyer & Co., Magdeburg-S. 
herrührt, zu verwenden. Man würde ıhn 
dann am besten in der Weise anordnen, 





Fig. 520. Z. A.: l 
Ein origineller Wasser- daB man ihn unmittelbar neben den alten 
standsanzeiger. Wasserstandsanzeiger an der Stirnwand 


des betreffenden Kessels befestigt. 

Es sei noch erwähnt, daß die schwingende Welle, die den 
Schwimmer mit dem äußeren Zeiger verbindet, sich selbsttätig 
durch einen geschliffenen Bund nach außen abdichtet, und daß 
weiter das Gehäuse vom Kessel abgesperrt werden kann. Schließt 
man den Körper des Wasserstandes durch Absperrventile vom 
Kessel ab, so läßt sich der Apparat jederzeit öffnen und unter- 
suchen. Übrigens führt die Firma, das sei zum Schluß noch 
nachgetragen, den Apparat auch so aus, daß die Skala in 
Augenhöhe des Maschinisten sich befinden kann. In diesem 
Falle wird von einem über dieser Skala spielenden Lote eine 
Schnur nach dem Zeiger des Apparates geführt. 


Leichte Maschinenzylinder und Maschinenteile für 
Explosionskraftmaschinen. 


Man findet heute vielfach bei Automobil- und Luftschiff- 
maschinen Kühlmäntel, die auf elektrolytischem Wege 
aus Kupfer hergestellt sind. 

Auf diese Weise wird eine große Gewichtsersparnis erzielt. 
Diese galvanoplastisch aus Kupfer hergestellten Kühlmäntel 
lassen sich aber nur schwierig wirklich wasserdicht mit dem 
eigentlichen Zylinder verbinden. Eine unangenehme Erscheinung 
ist bei einem mit kupfernem Kühlmantel versehenen Zylinder 
auch der verschiedenartige Ausdehnungskoeffizient des Eisens 
und des Kupfers. Dadurch wird eine Lockerung der — u. U. müh- 
sam zuwege gebrachten — Verbindung des Zylindermantels ver- 
ursacht, wenn sich die Maschine im angestrengten Betrieb erwärmt. 

Dr. Wilhelm Pfanhauser in Leipzig will nun nach seinem 
Patent 242047 den Kühlwassermantel aus Eisen auf elek- 
trolytischem Wege erzeugen. 

Es hat sich gezeigt, daß sich die auf elektrolytischem Wege 
hergestellten Eisenniederschläge, die den Kühlmantel bilden 
sollen, an sich schon sehr leicht mit dem eisernen Zylindermantel, 
in welchem sich der Explosionsvorgang abspielt, während des 
Niederschlagsprozesses im elektrolytischen Bade verbinden; 
ebenso, daß sich erforderlichenfalls eine‘ vollständige Ver- 
schweißung nach dem Autogenschweißverfahren leicht und sicher 
bewerkstelligen läßt. Der elektrolytisch hergestellte Kühlmantel 
aus Eisen bietet weiterhin den Vorteil, daß er sich leicht härten 
läßt. Er ist also nicht nur spezifisch leichter als der aus Kupfer 
bestehende Kühlmantel, sondern auch stabiler. 

Pfanhauser erschließt übrigens gleichzeitig ein noch viel 
weiteres Anwendungsgebiet für elektrolytische Eisenniederschläge. 











a A — = Hs 


Seine Erfindung erstreckt sich nämlich nicht nur auf die Her- 
stellung von eisernen Kühlmänteln auf elektrolytischem Wege, 
sondern es können in gleicher Weise auch sämtliche Teile des 
Explosionsraumes hergestellt werden, womit eine weitere 
Gewichtsersparnis verbunden sein würde. 

Nachstehend sei kurz beschrieben, wie sich das elektroly- 
tische Verfahren abspielt. Auf Formen aus Blei oder auf solchen, 
die mit einem leicht schmelzbaren Material überzogen sind, wird, 
nachdem dem schmelzbaren Teil die Form des Zylindermantels 
gegeben wurde, Eisen auf elektrolytischem Wege in einer Dicke 
abgeschieden, die man dem betreffenden Teil geben will. Dadurch, 
daß man den Eisenanoden, von denen aus man das Eisen über- 
trägt, gegenüber der Form einen veränderlichen Abstand gibt, 
kann man an den verschiedenen Stellen stärkere oder schwächere 
Eisenschichten niederschlagen. 

Nachdem solcherart der Zylindermantel entstanden ist (wo- 
bei man auch verschiedene Teile mit einwachsen lassen kann, wie 
die Ventilsitze, Schrauben usw.) wird der Raum, den später das 
Kühlwasser einnehmen soll, durch Aufgießen von ausschmelz- 
barem Material auf den Innenzylinder hergestellt. Durch neuer- 
liches Exponieren des Stückes, gegebenenfalls unter Abdeckung 
derjenigen Stellen, welche kein Eisen mehr aufnehmen sollen und 
deshalb der Stromwirkung entzogen werden müssen, stellt man 
so den Kühlwassermantel in der eben beschriebenen Weise her. 

Den Innenzylinder kann man je nach Wunsch vor der Auf- 
tragung des Kühlwassermantels härten oder nicht. Auch kann 
der Kühlmantel gehärtet werden oder ungehärtet bleiben —. 

Auf ähnliche Weise lassen sich schließlich sogar der Kolben 
und andere Teile der Maschine herstellen —. 

Erforderlichenfalls kann man den Zylinder nach Ausschmelzen 
der Form, z. B. durch Eintreiben eines Dornes, unter Festhaltung 
der äußeren Abmessungen noch verdichten. Die gewünschte 
Härtung bezw. das Auftragen des Kühlwassermantels, kann dann 
später erfolgen. 


Druckluft-Schürlochverschluß. 
Mit Abbildung, Fig. 521. 


Die Schürlochverschlüsse spielen bekanntlich auf dem Gebiet 
der Gasfeuerungstechnik eine hervorragende Rolle. Leider läßt 
aber ihre konstruktive Ausführung immerhin noch sehr viel zu 
wünschen übrig, hauptsächlich vom gewerbe-hygienischen Stand- 
punkte aus. 

Eine beachtenswerte Neuerung veranschaulicht Fig. 521. Bei 
dieser handelt es sich um einen sog. pneumatischen Schür- 
lochverschluß, d. h. einen Verschluß, der durch Druckluft 
betätigt wird. Der obere Teil des Verschlusses mit dem Wind- 
kanal ist durch einen Bajonettverschluß mit dem unteren Teil 
verbunden und durch einfache Drehung sehr leicht abzunehmen. 
Das Schürloch selbst bleibt dabei geschlossen. 

Nach Öffnen eines Ventiles tritt die Preßluft aus dem Wind- 
kanal in die durch Leitschaufeln gebildete Düse und hält”dem 
entgegentretenden Gasstrom das 
Gleichgewicht, ohne in den Ge- 
nerator einzudringen. Die Düsen 
sind so angeordnet, daß sie von 
der Stochstange niemals berührt 
werden können, also stets frei 
bleiben. 

Die Vorteile, die der vor- 
beschriebene, von der „Gas- 
erzeugerbau -Gesellschaft 
m. b. H.* in Hannover einge- 
führte, Verschluß besitzt, lassen 
sich kurz wie folgt zusammenfassen: Eine Belästigung des Be- 
dienungspersonals durch Einatmen des Generatorgases hört auf, 
es tritt vielmehr eine Zuführung kühler Frischluft ein. Weiter fällt 
der Verlust von Gas bei der Stocharbeit fort, das Stochern selbst 
läßt sich gründlich bewirken, und das Innere des Generators ist 
besser als bisber zu beobachten. Der Verschluß ist weiter so ge- 
staltet, daß man ihn an jedem Generator anbringen kenn. Auch 
gestattet ja der verhältnismäßig große Durchmesser des . Stoch- 
loches ein gutes Arbeiten mit dem Schiirzeug. 





Fig. 521. Z. A.: Druckluft-Schür- 
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Der neue luftgekühlte 100 bis 120 PS Flugzeugmotor 


Bauart Schneeweis. 
Mit Abbildungen, Fig. 523 u. 524. 


Bei dem neuen luftgekühlten Flugzeugmotor Bauart 
Schneeweis, den Fig. 523 u. 524 im Querschnitt und in der 
Längsansicht wiedergeben, handelt es sich zunächst, genau wie bei 
dem ın Heft 19 beschriebenen wassergekühlten Motor des- 
selben Types um eine Explosionsmaschine ohne Ventile. 
Der Unterschied zwischen beiden Maschinen liegt nur darin, daß 
der hier dargestellte Motor durch Luft gekühlt wird. Der 
Motor hat acht Zylin- 
der von 96 mm Boh- 
rung, einen Kolbenhub 
von 140 mm und lei- 
stet, wie schon im 
Titel angegeben, 100 
bis 120 PS. Auffallend 
gering ist im Verhält- 
nis zu dieser Leistung 
sein Gewicht, das nach 

Angabe der Firma 
Schneeweis & Co. in 
Miinchen im betriebs- 
fertigen Zustand nur 
200 kg betragen soll. 

Äußerlich ähnelt 
der Motor dem be- 
kannten Renauld- 
motor mit acht Zylin- 
dern; sein innerer Bau 
ist jedoch ein wesent- 
lich anderer. Vor allen 
sind Kurbelwelle und 
Propellerantrieb sehr 
kräftig gestaltet, außer- 
dem ist die Kurbel- 
welle hohl gebohrt und 
fünffach gelagert. An dem einen Ende kann ein Schwung- 
rad aufgesetzt werden, dessen Durchmesser bis zu 500 mm be- 
tragen darf. An dem anderen Ende sitzt ein Stahlträger der 
ein darüber befindliches Zahnrad mit dem Übersetzungsverhält- 
nis 1 zu 2 betätigt. Dieses zweite Zahnrad sitzt auf einem eben- 
falls hohl gebohrten Wellenstumpf zwischen zwei doppelreihigen 
Kugellagern. Die eine Seite des Wellenstumpfes trägt den Pro- 
peller, die andere eine Verlängerung, die im Zusammenhang mit 
der Nockenwelle steht. Dadurch wird erreicht, daß die Luft- 
schraube nur mit der halben Geschwindigkeit der Kurbelwelle 
läuft, welcher Umstand auf ihre Zugkraft bekanntlich von großem 





Fig. 522. 


| zweimal auf und schließt ihn ebenso oft wieder. 





Z. A.: Das Kuppeldach. S. 388. 
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Einfluß ist. Weiter erscheint in diesem Falle ein Antriebsrad 
für die Nockenwelle nicht erforderlich. Das untere Antriebsrad 
läuft dauernd in einem Ölbad. Neben den beiden Doppelkugel- 
lagern sind zwei Hartbronze-Druckringe eingebaut, welche die 
von der Luftschraube ausgeübten Drücke und Zugkräfte un- 
mittelbar aufnehmen. 

Die Nockenwelle läuft in vier doppelreihigen Kugellagern 
und trägt vier doppelseitige Steuerschieber mit einer Hub- und 
Fallbahn von zweimal 6,8 mm Differenz unter und über der 
Rundbahn. Dadurch wird erreicht, daß der Steuerschieber 
während der Ansaugperiode eine auf und niedergehende Be- 
wegung von nur 19 mm macht. Die gleiche Auf- und Nieder- 
bewegung führt er bei der Auspuffperiofe aus, d. h. er macht 
den Gaseintrittskanal, der zu gleicher Zeit dem Gasauslaß dient, 
Während der 
Kompressions- und Ar- 

beitsperiode bleiben 
Steuerung und Schie- 
ber regungslos stehen; 
dabei bedeckt letzterer 
den Kanal sicher. Die 
Schmierung des Schie- 
bers erfolgt unter 
Druck. Ein unter dem 
Druck der Ölpumpe 
stehender Ölring um- 
gibt den Steuerschie- 
ber derart, daß er stets 
reichliches Schmier- 
material empfängt. Die 
Steuerscheiben laufen 
ebenfalls im Ölbad. 
Die Arbeitszylinder 
sind mit dem Steuer- 
zylinder in einem Stück 
gegossen. Beide Zylin- 
der stehen in Verbin- 
dung mit nur einem 
Schlitz und dieser 
Schlitz dient wie oben 
schon angedeutet wur- 
de, sowohl dem Anlaß 
als auch dem Auslaß. Die Folge dieser doppelten Benutzung ist 
aber die, daß sich das Material, welches den Schlitz enthält, 
nicht so stark erhitzen kann, daß ein Verbrennen der Kanten 
des Schlitzes eintritt. Der Kolben geht bei seinem Lauf soweit 
über den Kanal hinaus wie es die höchste Vorzündung verlangt. 
Hierdurch wird erreicht, daß der Kanal und die Steuerschieber 
im Augenblick der Zündung von brennenden Gasen nicht be- 
rührt werden. Es tritt vielmehr ein langsames Nachbrennen 
ein, das andauert, so lange der Arbeitskolben sich nach unten 
bewegt. Bevor der Kolben seinen tiefsten Stand (unteren Tot- 
punkt) erreicht hat, wird der im Nebenzylinder liegende Steuer- 


schieber langsam angezogen, dann erfolgt eine schnelle Öffnung 
und zwar derart, daß der Kanal schon voll offen ist, wenn 
der Arbeitskolben seinen tiefsten Stand erreicht hat. 

Während des Auspuffes treten die heißen Gase direkt ins 
Freie, machen also nur einen sehr kurzen Weg durch den Kanal; 
sie kommen auch mit keinem Steuerorgan in Berührung, wes- 
halb also auch jede übermäßige Erwärmung ausgeschlossen ist. 

Der Steuerschieber ist aus einer Nickelstahllegierung her- 
gestellt die weder oxydiert noch rostet; seine Wandstärke beträgt 
l bis 2 mm. Ebenso ist der Querschnitt so gewählt, daß eine 
Deformation des Schiebers ausgeschlossen erscheint. Zwei elasti- 
sche, selbstspannende Kolbenringe sorgen für die Abdichtung 
des Kanales. 

Während des Auspuffes gleiten die Rückstände über die obere 
Deckelseite des Schiebers, so daß er sich nicht überhitzen kann. 
Der Schieber hat in der Mitte einen Schlitz der genau dem Kanal- 
schlitz in der Zylinderwandung entspricht. Die Firma Schnee- 
weis € Co. in München behauptet, daß der Schieber infolge 
dieser eigenartigen Ausgestaltung gewissermaßen eine Art ,,An- 
saugrohr“ bildet. Die angesaugten Gase müßten durch die 
Höhlung im Schieber hindurchgehen, und so würde eine sicher 
wirkende Kühlung des Schiebers, sowie des Steuerzylinders er- 
reicht. Wenn sıch diese Behauptung in der Praxis als zutreffend 
erweisen, so wäre damit allerdings ein Faktor für große Betriebs- 
sicherheit geschaffen. 

Das Kurbelgehäuse, hergestellt aus einer zähen Aluminium- 
legierung, ist verhältnismäßig einfach gestaltet. Es ist zwei- 
teilig, läßt sich leicht zerlegen und auch sein Inneres ist jederzeit 
zugingig. Der obere, mit einem abnehmbaren Deckel versehene 
Steuerungskasten ist mit einem Ölbehälter ausgerüstet; in diesem 
sind, wie das oben bereits erwähnt wurde, sämtliche Steuerungs- 
organe untergebracht. 

Auf der Plattform des Deckels steht der Doppel-Zündungs- 
magnet Patent Bosch, der selbst anspringt. Im weiteren dient 
der Deckel als Olverteiler; er birgt zu dem Zwecke einen Öl- 
kanal, der mit der Ölpumpe in Verbindung steht; das Öl im 
Kanal steht selbstverständlich unter Druck. Die Schmierung 
des Motors erfolgt also im wesentlichen von diesen Längskanälen 
aus, von denen auch einer im Kurbelgehäuse sich vorfindet. 
Man kann jedoch noch andere solche Ölkanäle anlegen, um so 
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Fig. 523. Z. A.: Der neue luftgekühlte 100 bis 120 PS Flugzeugmotor. 


beisp. die Schieber, Kolben, Lager, Pleuelstangen usw. unab- 
hängig von einander mit Öl zu versorgen. 

Unter dem Unterteil des Kurbelgehäuses ist ein Pumpen- 
kasten angeordnet; dieser steht unter dem Eigendruck des hoch- 
gelagerten Olbehilters. Außerdem aber steht er mit einem Uber- 
laufrohr in Verbindung, durch welches das überflüssig zugeführte 
Ölin den Pumpenkasten wieder zurücklaufen kann. Um Irrtümer 
zu vermeiden, muß an dieser Stelle jedoch ausdrücklich darauf 
hingewiesen werden, daß trotz aller dieser Einrichtungen eine 
vollständige Ölzirkulation bei der Maschine Fig. 523 u. 524 nicht 
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vorhanden ist. Es kommt immer nur frisches Öl zur Verwendung; 
das überschüssige Öl, daß sich im Unterteil ansammelt, bildet 
eine Reserve, die nach dem Verfahren der Tauchschmierung 
ausgenutzt wird. 

Die Gasverteilung ist so ausgebildet, daß sämtliche acht 
Zylinder des Motors Gas von derselben Temperatur und che- 
mischen Beschaffenheit empfangen. 

Der Auspuff kann ohne Rohrleitung direkt ins Freie er- 
folgen. Es ist jedoch Vorsorge getroffen, daß man an jeden 
Zylinder ein 

Auspuffrohr On 
anschlieBen KI 
kann, ebenso 
ist die Mög- 
lichkeit vor- 
handen nur 
eine einzige, 
eine sog. Sam- 
melleitung mit 
Auspufftopf 
zu benutzen. 

Zum Schluß 
möge noch- 
mals darauf 
hingewiesen 
werden, daß 
der ventillose 
Motor dem 
Motor mit 
Ventilen ge- 
genüber ganz 
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entschieden Fig. 524. Z. A.: Der neue luftgekühlte 100 bis 120 PS 
gewisse Vor- Flugzeugmotor. 
teile besitzt. 


Vor allen Dingen kann eine Erwärmung, wie sie bei der Ventil- 
maschine notwendigerweise vorhanden sein muß, hier nicht ein- 
treten. Ebenso ist eine Erhitzung des Steuerschiebers wohl aus- 
geschlossen. Damit aber würden sich gleichzeitig die Kühlungs- 
verhältnisse verbessern, indem weniger Kühlwasser als bisher 
erforderlich sein würde. Es würde also eine Bedingung erfüllt 
werden, an deren Erfüllung schon so manche an sich 
sehr beachtenswerte Luftfahrzeugmotorenkonstruktion ge- 
scheidert ist. 


Zusammenfassung: Beschrieben wird ein sic tet 
A saan bett mit Luftkühlung ohne Ventile, Doppelzündung, 
Druckschmierung und in einem Stück gegossenen Arbeits- und 
Steuerzylindern. 


Druckleitung einer unterirdischen Wasser- 


haltungsmaschine. 
Von Eduard Kaschny in Berlin. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 43 und Abbildungen, Fig. 525 bis 527. 
(Schluß aus Heft 21.) 

In Fig. 525, Skz. 1 u. 2 ist eine Stahlguß-Walzflansche 
im Schnitt und in Fig. 525, Skz. 3 u. 4 eine schmiede- 
eiserne, ebenfalls im Schnitt, dargestellt. Wie aus den 
Figuren zu ersehen ist, sind beide im Prinzip gleichartig 
ausgebildet insofern, als sie Walznuten aufweisen. Die 
Stahlguß-Walzflansche besitzt aber neben diesen Nuten 
in ihrer Ausbohrung noch eine Art Gewindegang, in wel- 
chen das Material der Rohrwandung beim Aufwalzen ein- 
gepreßt wird, Fig. 525, Skz. 2. 

Die bei der behandelten Schachtleitung verwandten Stahl- 
guß-Walzflanschen entsprechen den Normalien des `. Vereins 
Deutscher Ingenieure“ vom Jahre 1900 in bezug auf äußeren 
und Lochkreisdurchmesser, sowie Schraubenanzahl und Stärke. 
Die Ausführung der Dichtfläche erfolgte unter Berücksich- 
tigung der in Frage kommenden Betriebsdrücke zum Teil glatt, 
Fig. 476 in Heft 21 linke Hälfte, soweit Beanspruchungen bis 
zu 20 at. eintreten, bis 30 at. mit Nut und Feder, Fig. 476 in 
Heft 21 rechte Hälfte, und für die höheren Betriebsdrücke mit 
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Vor- und Riicksprung und konischer Dichtung nach Fig. 475 im 
Heft 21. In die vorhandene Dreiecksnut wird ein Ring aus Para- 
Rundgummi eingelegt, der sich beim Anziehen der Schrauben 
dem dreieckigen Querschnitt anschmiegt. Auf diese Weise wird 
also eine doppelte Abdichtung durch Klingerit und durch Gummi 
herbeigeführt. 


Im Zusammenhang mit dieser Abhandlung dürfte es von 
Wert sein, noch eine andere von Franz Seiffert & Co. geschaffene 
Flanschenverbindung in kurzen Worten zu betrachten. 

Diese in Fig. 526, Skz. 1 bis 3 wiedergegebene Verbindung 
wird für Rohre über 350 mm lichten Durchmesser und über 
13 mm Wandstärke verwandt; sie besteht aus der Büchse a und 
der Flansche b. Erstere, 
die mittels Gewinde auf 
das Rohr aufgeschraubt 
ist, wird nach außen ko- 
nisch ausgebildet und 
erhält je nach Größe 6 
bis 8 Schlitze ce. Die- 
selben werden jedoch 
nicht bis zur Dichtfläche 
durchgeführt (Skz. 2), 
so daß die Auflagefläche 
für die Dichtung ge- 
schlossen bleibt. Die 
eigentliche Flansche b 
hat den Konus der Büch- 
se a, woraus sich ergibt, 
daß beim Anziehen der 
Flansche die federnd 
wirkende Büchse mit 
großer Kraft auf das 
Gewinde gepreßt wird. 
Durch Übereinandergreifen der Ringe a bei d wird einmal die 
Zentrierung der gekuppelten Rohre erreicht und weiter auch dem 
Herausschleudern der Packung vorgebeugt. Da das Dichtungs- 
material das Rohrende und den inneren Teil des Ringes a bei d 
bedeckt, ist ein Undichtwerden des Gewindes als ausgeschlossen 
zu betrachten. Um ein möglichst geringes Gewicht und gleich- 
zeitig große Festigkeit zu erzielen, ist die Flansche mit Rippen e, 
sowie mit Warzen f für die Schrauben versehen. Da der geschlitzte 
federnde Ring infolge seines flachen konischen Anzuges mit großer 
Gewalt auf das Gewinde des Rohres gepreßt wird, kann ein 
Lockern nicht stattfinden. 

c) Stopfbiichsen. Die Stopfbüchsen Fig. 16, 17 u. 24, 
Taf. 43 sind im vorliegenden Fall weniger dazu bestimmt, die auf- 
tretende Ausdehnung aufzunehmen; sie haben vielmehr hier den 
Hauptzweck beim Auswechseln einer Dichtung oder einer Ände- 
rung der Leitung die betreffende Röhrenfahrt anheben zu können, 
ohne größere Strecken ausbauen zu müssen. Aus diesem Grunde 
mußte man die Stopfbüchsen in ausgezogenem Zustande einbauen 
Nach Fig. 16 sind die Standrohre auf sen N. P. 14 auf- 
gesetzt, die einerseits ihre Auflage in der Schachtwandung und 
andererseits auf dem Schachteinbau Fig. 3, 4 u. 10, Tafel 43 
finden. An der nach unten hängenden Flansche der Standrohre 
Fig. 16 sind dann die ausgezogenen Stopfbüchsen angebracht. 

Als Material für die Stopfbüchsen wurde je nach dem zu 
berücksichtigenden Betriebsdruck Gußeisen oder Stahlguß ge- 
wählt. Die Ausfütterung der Büchsen erfolgte mit Bronze, welches 
Material auch für die Degenrohre verwendet wurde. Die Ab- 
dichtung findet hier, wie bei hydraulischen Pressen, durch eine 
Ledermanschette statt, so daß ein Festrosten des Degenrohres 
ausgeschlossen ist. Zwecks sicherer Führung des Degenrohres, 
ferner aber auch, um einem Herausziehen desselben aus dem 
Geháuse vorzubeugen, erhält es noch einen Endring, der gleich- 
zeitig ein Ecken beim Anheben der darunter liegenden Röhren- 
fahrt verhindert. 

d) Unterstützungen. Für die Saugleitungen wurden 
Unterstützungen nicht als notwendig erachtet, weil sie sehr kurz 
sind. Dagegen wurden für die Druckleitung Unterstützungen in 
reichlicher Anzahl vorgesehen. 

In erster Linie kommen Unterstützungen der Leitung in 
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Fig. 525. Z. A.: Druckleitung einer unter- 
irdischen Wasserhaltungsmaschine. 





dem Stollen in Betracht. Der in der Pumpenkammer gelegene 
Leitungsstrang ist auf schmiedeeisernen Konsolen Fig. 20, 


Taf. 43 gelagert, auf welchen gußeiserne Gleitschuhe Auflage 


finden. Für den übrigen Teil des Leitungsstranges, der in der 
Mitte des Stollenganges verläuft, wurden zur Unterstützung 
schmiedeeiserne Hängeböcke Fig. 18 u. 19 mit ebensolchen 
Gleitschuhen gewählt. 

Bei dem Übergang der Stollenleitung in den eigentlichen 
Steigstrang wird letzterer durch einen Fußkrümmer Fig. 21 ab- 
gefangen, der auf einem gemauerten Fundament ruht. 

Im Schacht selbst müssen die Unterstützungen einem doppel- 
ten Zweck dienen, indem sie einmal der Rohrleitung einen sicheren 
Halt geben sollen, außerdem aber es möglich machen müssen, 
etwaige Reparaturen ohne Ausbau größerer Rohrstrecken zu er- 
ledigen. Hierzu gehört bei den hohen Beanspruchungen vor 
allen Dingen das Auswechseln der Flanschendichtungen. Bei 
Wahl unzweckmäßiger Unterstützungen muß in solchen Fällen 
ein größerer Teil der Steigleitung ausgebaut werden. Diese 
Schwierigkeit konnte nur dadurch überwunden werden, daß den 
Befestigungen eine gewisse Beweglichkeit gegeben wurde, so daß 
Richtungsänderungen in der Rohrachse ohne seitliche Abweichun- 
gen stattfinden können. 

Eine zweckmäßige Befestigung stellen Fig. 13 bis 15 dar. 
Das Rohr erhält hierbei eine gußeiserne Schelle a, Fig. 15, deren 
eine Hälfte zu einem Fuß ausgebildet ist, dessen Aussparungen 
der Flansche eines hochstegigen T-Eisens entsprechen. Ein solches 
dient in senkrechter Anordnung als Führungsorgan und bildet 
also die Geradführung für den Rohrstrang. 

Da die Standrohre die Festpunkte in den Schachtleitungen 
bilden, können die mit den eben geschilderten Unterstützungen 
ausgebildeten Röhrenfahrten ohne weiteres um die Auszuglänge 
der Stopfbüchsen angehoben werden, ohne daß es notwendig 
ist auch nur eine einzige Befestigung zu entfernen. Die Be- 
festigung der T-Eisen erfolgte an den Schachteinbauten. Diese 
sind beim vorliegenden Beispiel nach 
den Fig. 13 bis 15 von der Schacht- 
sohle bis zu einer Teufe von ca. 
138 m angewandt, weil bis hier die 
Schachtträger für die Anbringung 
der Geradführung benutzt werden 
konnten. 

Von Ort 138 bis zur Rasen- 
bank traten Eisenbahnschienen an 
die Stelle der I-Eisen des Schacht- 
einbaues und hierdurch wurden 
natürlich entsprechende Änderun- 
gen der Führungen bedingt, die 
in Fig. 22, 23 u. 25 wiedergegeben 
sind. Hier werden die Führungen 
durch zusammengenietete ungleich- 
schenklige Winkeleisen gebildet, die 
wegen der Eisenbahnschienen gabel- 
artig auseinander gezogen sind. Dies 
war notwendig um eine Kollision 
der Rohrleitung mit den Befesti- 
gungsschrauben zu vermeiden. Um 
eine sichere Befestigung der Füh- 
rungsschienen zu erzielen wurden 
die Eisenbahnschienen mit entspre- 
chend profilierten Hölzern garniert. 

e) Pumpen. Die Pumpen 
für die in Rede stehende Anlage 
wurden wie bereits erwähnt von Gebr. Sulzer geliefert und 
zwar sind dieselben siebenstufige Hochdruck-Zentrifugalpumpen 
mit direktem elektrischen Antrieb. Die Ausführung der Pumpen 
allerdings gegenüber der Fig. 527 ist abnormal insofern, als die 
Saug- und Druckstutzen sich einander horizontal gegenüber- 
stehen und außerdem wäre vielleicht noch erwähnenswert, daß 
die chemische Zusammensetzung des Wassers es erforderlich 
machte, die Pumpen mit Bronzearmierung auszustatten, d. h. 
den vorderen Deckel und die Überströmstücke mit Bronzeplatten 
zu versehen. Die Dichtungsbüchsen sowohl, als die Einsatz- 
büchsen wurden ganz in Bronze ausgeführt. 





Fig. 526. Z. A.: Druckleitung 
einer unterirdischen Wasser- 
haltungsmaschine. 
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Die Leistung jeder Pumpe beträgt 4 cbm/Min. bei einer ' 


Förderhöhe von 525 m; der Kraftbedarf beläuft sich bei 1480 
Umdrehungen auf 695 PS. 


Die beschriebene Anlage gibt ein Beispiel, das den geltenden 
behördlichen Vorschriften entspricht. In der Natur des Berg- 
baues liegt es aber, daß die Betriebssicherheit in weitestem Um- 
fange gewährt werden muß. Es muß bei Bergwerken mit der 
Eventualität gerechnet werden, daß ein Rohrbruch, weniger 
durch den Druck, als durch Verschiebungen des Erdreiches, ein- 





Die Umsteuerung erfolgt mindestens so rasch als bei Kolben- 
dampfmaschinen und erfordert nur eine Verdrehung des Manóv- 
rierrades in die gewünschte Richtung, wodurch die verschieb- 
baren Hülsen der horizontalen Steuerwelle (Fig. 1 Taf. 48), welche 
zwei Satz Nocken für Vorwärtsgang und Rückwärtsgang tragen, 
die Ventilhebel mit den Steuernocken für Rückwärtsgang in 
Berührung bringen. Ein beweglicher Zeiger auf dem Gehäuse 


des Antriebes der Manövrierwelle, der beim Verdrehen des Manöv- 
rierrades mitgenommen wird (Fig. 2 Taf. 48), . zeigt stets die 
Stellung der Steuerung an. 





Fig. 527.'Z. A.: Druckleitung einer unterirdischen Wasserhaltungsmaschine. 


treten kann und in einem solchen Falle müßte ohne weiteres 
der Betrieb bei nur einem Druckleitungsstrang eingestellt werden, 
und die sich während des Stillstandes ansammelnden Gruben- 
wasser würden die gesamte Maschinenanlage gefährden. Um 
derartige Zufälligkeiten auszuschalten tut man gut, die gesamte 
Druckleitung von der Pumpenkammer bis zur Rasenbank als 
Doppelleitung auszubilden und Umschaltungen anzu- 
ordnen, um den Betrieb in jedem Falle ordnungsgemäß auf- 
recht erhalten zu können. 


Das Anlagekapital wird durch eine derartig weitschauende | 


Vorsicht allerdings erheblich erhöht, jedoch wiegt die dadurch er- 
zielte Betriebssicherheit die erhöhten Anlagekosten zweifellos auf. 

Zusammenfassung: Es wird zunächst gezeigt, welches Material 
sich am besten für auf hohen Druck beanspruchte unterirdische Schacht- 
leitungen eignet und dann an Beispielen die zweckmäßige Einrichtung 


solcher Anlagen besprochen; dabei geht der Verfasser auf alle Einzel- 
heiten der Anlage ein, wie z. B. Rohre, Flanschen, Stopfbüchsen usw. 


Neuere Dieselmaschinen. 


Mit Zeichnungen auf Tafel 45 u. 48, sowie Abbildungen, Fig. 528 bis 533. 
(Fortsetzung aus Heft 22.) 

Von den Fig. der Tafel 48 geben die 1 bis 3 die Zusammen- 
stellung der Steuerung, die 4 bis 9 im Verein mit Fig. 502, Skz. 4 
und 5*) die Luftpumpe dar. Fig. 528 gibt das Schema des Steuer- 
nockens und Fig. 529 das Diagramm der Luftpumpe. Fig. 530 
zeigt das Schema der Umsteuerung und Fig. 531 die Anordnung 
der Dieselmaschine im Flußschiff**). 


*) In Fig. 531 bedeutet: 


a — Umsteuerbarer Dieselmotor | e = Brennstoff-Tauks 
120 Ps eff. f = Auspufftopf 

b = Anlaß-Gefäße — Laderaum 

e = Brennstoff-Filtrier-Gefäß h = Treppe 


d = Einblase-Gefäß 
**) In Fig. 502 in Heft 22, Skz. 4 u. 5 bezeichnen: 


a == Kühlwasser-Eintritt g = Indikatoranschluß 
a, = Kühlwasser- A bfluB h = Schmierung H. D 
b = Kernpfropfen i = Druckleitung H. D. Deckel 
b, = Kernpfropfen k—k, =Saugventile | 
winde | = Kühlwasser - Übertritt 
c = AblaBventil den Deckel 
d—d, == Druckventile m = Saugregulierung N. D. 
e = Sicherheitsventil | n = Saugleitung H. D 
f= Schmierung N. D. | o= Manometerleitung. 


(1"- Gasge- 
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Dieser Vorgang erfolgt ohne Zuhilfenahme von Druckluft: 
direkt durch Verstellen des Handrades, das durch eine Zahnrad- 
übersetzung bestehend in einem Paar Stirnräder und einem Paar 
Kegelrädern die Manövrierwelle verdreht, wodurch die mit diese: 
gelenkig verbundenen Umstellhebel der Steuerscheiben, die in der 
gleichen. Figur ersichtlich sind, auf einer Kurvennutscheibe mit- 
genommen werden. Damit die Umsteuerung von Vorwärts auf 
Rückwärts rasch und ohne Kraftaufwand seitens des Maschinisten 
erfolgen kann, sind in der Haltestellung sämtliche Hebelrollen, 
mit Ausnahme jener für Auspuff, von ihren Nocken weg- 





Fig. 528. Z. A.: Neuere Dieselmaschinen. 


gerückt. Das Auspuffventil wird dabei durch eine federnde 
Vorrichtung niedergedrückt (Fig. 529 und Fig. 3, Taf. 48), 
die aus zwei Hebeln und einem Gestänge, mit einer starken 
Spiralfeder versehen, besteht. Die Steuerwelle wird durch zwei 
Paar Schraubenräder und eine vertikale Zwischenwelle von der 
Kurbelwelle angetrieben und macht die halbe Tourenzahl der- 
selben. Sämtliche Steuerhebel sind, mit Ausnahme jenes für 
Auspuff, exzentrisch gelagert. Die Steuerhebel liegen auf einer 
in Fig. 1 bis 3 auf Taf. 48 gezeigten Hebelwelle, die drehbar ge- 
lagert ist. 
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Der Umsteuervorgang ist folgender — die Maschine läuft 
vorwärts: 

Die Brennstoffzufuhr wird abgesperrt ‘aid das Manövrierrad 
wird®von der Vorwärtsstellung gegen die Haltstellung gedreht. 
Dabei wird die Hebelwelle durch die Manövrierwelle mittels 
Kurbel und Lenker verdreht, so daß sämtliche Hebelrollen, mit 
Ausnahme jener für Auspuff, von ihren Nocken weggerückt sind. 
Das Auspuffventil wird durch die oben beschriebene Aus- 

rückvorrichtung niederge- 
ym? drückt und zwar zu einer 
Zeit, in welcher im Zylin- 
der nur ein geringer Über- 

druck vorhanden ist. 

Durch Weiterdrehen des 
Handrades über die Halt- 
stellung hinaus tritt der 
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in Tätigkeit und der zweite 
Satz Nocken für Rück- 
wärtsfahrt gelangt nun- 
mehr unter die Hebel- 
rollen. Das Manövrierrad 
wird jetzt in die Lage 
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Fig. 529. „Anlassen Rückwärts“ ge- 
bracht und kurze Zeit fest- 
Verschieben der gehalten, der Motor wird 


durch Druckluft in um- 
gekehrter Richtung ange- 
lassen, worauf das Manö- 
vrierrad in die Lage ,,Be- 
trieb Rückwärts‘‘ gebracht 
wird. Sollte der Maschi- 
nist vergessen haben, vor 
dem Umsteuern die Brenn- 
stoffpumpe auszuschalten, 
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E so wird dieselbe zwang- 
Fig. 529 u. 530. Z. A.: Neuere Diesel- läufi x e 
GE áufig ausgeriickt. An 


Hand des Schemas der 
Fig. 530 ist die Umsteuerung leicht verstándlich. 

Die Kurbeln der Arbeitszylinder sind um 120% gegeneinander 
versetzt, auf je #/, Umdrehungen erfolgt dementsprechend ein 
Arbeitshub. Damit der Motor in jeder Lage anspringt, läßt man 
ihn im Zweitakt an; zu diesem Zwecke ist die Steuerscheibe für 
das Anlaßventil mit zwei Nocken unter 180% versehen, ferner ist 
ein Hilfsauspuffventil vorhanden, welches im zweiten Takte 
öffnet. Während des Anlassens sind Einsaugventil und Brenn- 
stoffventil geschlossen, wogegen die Arbeitsweise des Auspuff- 
ventiles die normale bleibt. Es sind also folgende Betriebsarten 
zu unterscheiden: 


Ventile tätig: Vorgänge: 
Einsaugventil EE 
Betrieb vor- und rück- 8 Kompression 
wärts: Brennstoffventil Arbeitshub 
Auspuffventil Auspuff 
Anlaßventil Anlassen I 
Anlassen und Um- |) Auspuffventil Auspuff 
steuern: i ou Anlassen II 
Hilfs-Auspuffventil Auspuff 


- For alle drei Arbeitszylinder ist nur eine Brennstoffpumpe 
mit drei Kolben vorgesehen, die durch drei Exzenter von der 
Steuerwelle angetrieben werden. Um ein Durchgehen zu ver- 
hindern, wird ein Sicherheitsregler angeordnet. Die Regulierung 
der Brennstoffmenge, welche den Zylindern zugeführt wird, kann 
durch einen seitlich angeordneten Handhebel erfolgen, wodurch 
Leistung und Umdrehungszahl in weiten Grenzen verándert 
werden kónnen. Das Steuernockenschema zeigt Fig. 528. 

Die Kiihlwasser- und Lenzpumpen werden ganz ähnlich 
wie die in Fig. 13 bis 18, Taf. 45 ersichtliche Schmierölpumpe 
ausgeführt, nur mit etwas größerer Bohrung und Hub. Sie liegen 
auf einer gemeinsamen Grundplatte und werden vom Arbeits- 





kolben mittels Zwischenwelle und Hebel an beiden Seiten des 
Luftpumpen-Kastengestelles angetrieben. Die Auspuffgase werden 
nach dem Verlassen der Zylinder durch das von der Lenzpumpe 
gelieferte Kühlwasser gekühlt, im Sammelrohr vereinigt und 
sodann in den Schalldämpfer geführt, wo sie nochmals gekühlt 
werden. Von dort gelangen sie in den Schornstein. 

Die Grundplatte wird in einem Stück gegossen, wobei 
Kanäle zur Ansammlung des gebrauchten Schmieröles vorgesehen 
sind. Der Ständer, ein Kastenständer, ist gleichfalls in einem 
Stück gegossen. Die Längswände des Ständers enthalten, der 
leichteren Zugänglichkeit der Triebwerksteile wegen, große 
Öffnungen. Die Zylinderbüchsen sind eingezogen. 

Der Zylinderdeckel des Motors (Fig. 9 bis 12 Taf. 45) trägt 
fünf Ventile: Einsaug-, Brennstoff-, Auspuff-, Anlaß- und Hilfs- 
auspuffventil. Zur leichteren Anordnung der Rohrleitungen 
liegen die ersten drei Ventile in der Mittellinie des Deckels und 
die letzten zwei Ventile weiter vorn. Sämtliche Ventile erhalten 
besondere Gehäuse, welche mit dem Zylinderdeckel zusammen- 
geschliffen sind. Das Auspuffventil wird gekühlt. 

Die Luftpumpe, Fig. 4 bis 9, Taf. 48, ist wie üblich zwei- 
stufig ausgeführt, Nieder- und Hochdruckzylinder in einem 
Stück gegossen. Da der Wirkungsgrad der Pumpe durch Ver- 
wendung von Saugschlitzen beeinträchtigt wird, besitzt die Nieder- 
druckseite je ein Paar Saug- und ein Paar Druckventile, die 
zur Erzielung eines sanften Aufsetzens auf den Ventilsitz mit 
Kolben zur Luftdämpfung versehen sind. Die gleiche Bauart 
zeigen auch die Hochdruckventile. Sowohl Hochdruck- als auch 
Niederdruckstufe sind wassergekühlt. Die Niederdruckzwischen- 
kühlung liegt in einem aufgedichteten Mantel um den Kühlwasser- 
raum des Hochdruckes, die Hochdruckzwischenkühlung liegt als 
Kühlschlange direkt im Kühlwasserraum des Hochdruckdeckels. 


2. Typ Sulzer. 
(Fig. 532 u. 533.) 


Zu den Firmen, welchen der Ausbau der Zweitaktmaschinen 
zum großen Teil zu verdanken ist, gehören Gebrüder Sulzer in 
Winthertur und Ludwigshafen a. Rh. Diese bauen hauptsächlich 
den stehenden Typ und zwar als einfach wirkende Viertakt- 
maschine für | 

stationäre 
Anlagen und 
alsZweitakt- 
maschinefür 
Schiffszwek- 
ke sowie 
große Lei- 
stungen 
(über 700 
PS), da bei 
derartig ho- 
hen Leistun- 
gen die 
Grundplat- 
ten und 
Schwung- 
räder der 
Viertakt- 
maschine so 
schwer wer- 
den, daß 
Transport. 
und Montie- 
rungSchwie- 
rigkeiten verursachen. Besonders der Raumbedarf spricht bel 
großen Einheiten ausschlaggebend für den Zweitakt. Die Spül- 
pumpen arbeiten beim Zweitaktverfahren (beim Viertakt fallen 
sie weg) mit derartig niederen Drücken, daß der Wirkungsgrad 
nicht beeinträchtigt wird. 

Jedenfalls aber zieht man im allgemeinen das einfachere 
Viertaktverfahren vor. 

. Der Aufbau der Sulzer-Zweitaktmaschine hat die gleiche 
äußere Anordnung wie die Viertaktmaschine, mit dem Unter- 
schiede, daß der Zylinderdeckel außer den Brennstoff- und An- 





Z. A.: Neuere Dieselmaschinen. 


Fig. 531. 
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laßventilen noch Spülluftventile trägt, wogegen die Auslaß- 
ventile wegfallen. Die Spülluftpumpe liegt, je nach den Orts- 
verhältnissen, über oder unter Flur und ist stehend oder liegend 
angeordnet. Die Brennstoffzufuhr ist wie bei den andern Typen 
automatisch reguliert und die Umdrehungszahl kann während 
des Betriebes geändert werden. Die Zweitaktmaschinen bauen 
Sulzer mit 140 bis 170 T. p. M. und 1 bis 6 Zylindern. 

Für den direkten Antrieb von Dynamos, Zentrifugalpumpen 
usw. sind hohe Tourenzahlen, 215 bis 375 T. p. M., erforderlich 
und werden für diese Antriebe von Sulzer Schnelläufer gebaut, 
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Zylindern eine einzige Niederdruckpumpe angeordnet. Der An- 
trieb der Spülluftpumpe erfolgt direkt von der Kurbelwelle aus, 
die Pumpe ist doppeltwirkend ausgeführt. Ebenso ist der Ein- 
spritzkompressor, der direkt oder auch mit Balancier von der 
Kurbelwelle angetrieben wird, zwei- und dreistufig und mit 
Wasser gekühlt. Die Umsteuerung erfolgt direkt durch Verdrehung 
der Steuerwelle vom Führerstand, was bei kleineren Einheiten 
rein mechanisch vor sich geht, ohne Zuhilfenahme von Druckluft 
oder Preßöl, durch Verstellung der Nockenscheiben und Ver- 
drehung der Steuerhebelwelle. Die Arbeitszylinder der Schiffs- 
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Fig. 532. Z. A.: Neuere Dieselmaschinen. 


die in den meisten Fällen nach dem Viertaktverfahren arbeiten. 
Das Gestell besteht entweder aus einzelnen Stahlgußständern 
oder ist ein massives Kastengestell; die Regulierung hält sich 
beim Antrieb von Lichtmaschinen innerhalb der zulässigen 
Grenzen (gewöhnlich + 2%). Die Bauart ist eine gedrungene, 
die Maschine nimmt weniger Raum ein, das Gewicht pro PSe 
ist geringer, als bei den normalen langsamlaufenden Diesel- 
maschinen. ` 

Für Propellerantrieb werden die Zweitaktmaschinen von 
Sulzer direkt umsteuerbar gebaut. Zum Unterschied vom M.A.N.- 
Typ liegen die Spülluftpumpen nicht direkt unter dem Arbeits- 


zylinder sondern es wird, wie Fig. 532 und 533 zeigen, neben den ` 


maschinen werden heute immer von unten gespült und die 
Spülventile liegen jetzt nicht mehr im Deckel, sondern in der 
Höhe der Auspuffschlitze. Sie sind dadurch vor starker Erhitzung 
geschützt. Die Umdrehungszahl läßt sich während des Betriebes 
bis auf ein Siebentel der Normalgeschwindigkeit erniedrigen 
und ist daher, bei geringem Unterschied im Brennstoffverbrauch, 
eine große Manövrierfähigkeit erreicht. Um ein Durchgehen 
der Maschine bei plötzlicher Entlastung auszuschließen, ist ein 
Sicherheitsregler eingebaut, der direkt von der Hauptwelle an- 
getrieben wird. Die Arbeitszylinder sind auch für größere Leistun- 
gen einfachwirkend, um keine zu hohen Beanspruchungen des 
Gestänges und der Lager zu erhalten. 
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Die Sulzersche Bauart hat ein A-fórmiges Gestell, das den 
Zylindermantel trágt, in welchen der eigentliche Zylinder ein- 
gesetzt ist. Bei allen Typen ist Wasserkiihlung vorgesehen. Der 
Arbeitszylinder wird aus SpezialguB gefertigt und ist wie bei 
den andern Typen unten offen und oben durch einen Deckel 
verschlossen, der beim Viertaktmotor die gebráuchlichen Ventile 
trágt. Der Kolben ist wieder ein Tauchkolben, das Triebwerk 
wird durch kleine Ölpumpen geschmiert, die Kurbelwellenlager 
haben Ring- und PreB- 
schmierung. Auf dem was- 
sergekühlten Deckel sitzen 
Brennstoffventil, Luft- 
saugventil und Auspuff- 
ventil. Das Anlaßventil 
arbeitet nur beim Anlassen 
und wird dann außer 
Tätigkeit gesetzt. Die 
ersten drei Ventile werden 
durch Steuerhebel mit ge- 
härteten und geschliffenen 
Rollen, die auf unrunden 
Steuernockenscheiben lau- 
fen, gehoben und durch 
Federn wieder auf ihren 
Sitz gedrückt. Die Steuer- 
scheiben werden auf die 
Steuerwelle gekeilt, die 
mittels Kegelrad oder 
Schraubenradübersetzung 
von der Kurbelwelle an- 
getrieben wird. Die Steuer- 
hebel für Brennstoff- und 
Anlaßventil liegen neben- 
einander auf einer exzen- 
trischen Hülse, die durch 
einen Handhebel verstell- 
bar ist. Steht der Hand- 
hebel wagrecht, also in der 
Anlaßstellung, so kommt die Laufrolle des Brennstoffventilhebels 
mit dem zugehörigen Steuernocken nicht in Berührung. Um- 
gekehrt steht die Anlaßnockenscheibe ab, wenn der Handhebel 

senkrecht, also in der Betriebsstellung, sich befindet. Die Brenn- 

stoffzerstäubernadel besitzt einen konischen Kopf, in welchen 
schmale Durchgangskanäle eingefräst sind. Das Öl geht nun 
durch eine Anzahl fein gelochter Platten, gelangt dann an die 
Zerstäuberplatte und von dort in fein zerstäubtem Zustande in 
den Arbeitszylinder. 

Die Einspritzluftpumpe wird mittels Schwinghebel von der 
Schubstange aus angetrieben und ist meist eine zweistufige Ver- 
bundpumpe, welche Luft von ca. 60 at Druck liefert. Die von 
der Brennstoffpumpe gelieferte Brennstoffmenge wird durch den 
Regulator geändert, indem derselbe mittels eines Übertragungs- 
gestänges entweder den Hub des  Saugventiles der Brennstoff- 
pumpe oder überhaupt den Hub des Fórderkolbens, entsprechend 
der Motorbelastung, einstellt*). 

Der thermische Wirkungsgrad einer Dieselmaschinenanlage 
kann noch durch Verwertung der verlorenen Wärme der Auspuff- 
gase zu Heizzwecken, für Kesselvorwärmung usw. erhöht werden. 
Von Gebr. Sulzer wurde bereits eine Reihe von Anlagen mit 
Abwärmeverwertung ausgeführt. In einer solchen Anlage 
können über 80%, der erzeugten Wärme nutzbar gemacht werden. 


(Schluß folgt.) 





Fig. 533. Z. A.: Neuere Dieselmaschinen. 


Die 2000 PS Loetschberg-Lokomotive Bauart Oerlikon. 
(Schluß aus Heft 22.) 

Von den Hilfsmaschinen der Lokomotive wäre in erster 
Linie eine kleine Gleichstromzentrale zu erwähnen. Diese 
besteht aus einer Motorgeneratorgruppe und einer Akkumu- 
latorenbatterie, welche nach Art der bekannten Zugbeleuchtungs- 


*) Vgl. beren die Abhandlung: „Sulzer-Dieselmaschinen“, „Prakt, 


Masch.-Konstr.“ Jahrg. 1910, Heft 5 u. folg. 


systeme Gleichstrom liefert zur Beleuchtung der Lokomotive, 
sowie zur Betätigung der Elektromagnete sämtlicher Haupt- 
stromschalter. 

DieUmformergruppe besteht aus einer Gleichstromdynamo 
von 1,2 KW Leistung und erzeugt Strom bis max. 42 Volt 
Spannung. Der Motor wird durch ein phasenverschobenes Hilfs- 
feld angelassen. Die Batterie besteht aus 2 mal 18 Elementen 
von 81 Amp/std. Kapazität; sie sorgt fiir Aufspeicherung der 
Energie und fiir Stromabgabe, wenn die Umformergruppe still 
steht. Letztere setzt sich übrigens automatisch in Betrieb und 
schaltet sich parallel zur Batterie, sobald die Lokomotive Spannung 
erhält. 

Die zur Kühlung der Transformatoren und evtl. der Motoren 
nötige Druckluft wird durch ein Gebläse erzeugt. Dasselbe be- 
steht aus einem Sulzerschen Niederdruckventilator, angetrieben 
durch einen Reihenschlußmotor von 10 PS Leistung. Die Luft 
wird aus dem Maschinenraum angesaugt und in einen am Boden 
längs der Wand verlaufenden Kanal getrieben, von wo sie durch 
zwei breite Anschlußkanäle zu den Transformatoren gelangt. 
An den Enden des horizontalen Kanales sind noch Öffnungen 
vorgesehen, die im Bedarfsfalle auch den Anschluß der Motoren 
an das Gebläse gestatten. 

Die Luftpumpengruppe besteht aus einem Reihenschluß- 
motor von 9 PS Leistung, der mittels Zahntriebes einen Westing- 
house-Kompressor betätigt. Ein selbsttätiger Schalter besorgt 
das Anlassen und Abstellen nach Maßgabe des Druckes im Luft- 
behälter. Im Falle des Versagens kann dieser Schalter kurz- 
geschlossen werden; worauf die Steuerung der Pumpe vom Führer- 
stand aus von Hand erfolgt. 

Zur Beleuchtung der Lokomotive ist eine selbständige Be- 
leuchtungsanlage vorhanden, damit man von den Spannungs- 
schwankungen in der Fahrleitung an sich unabhängig bleibt. 

Der Lichtstrom, Gleichstrom von 35 Volt, wird von der 
oben erwähnten Gleichstromzentrale geliefert. Für die Be- 
leuchtung der Lokomotive dienen im Maschinenraum sechs 
Deckenlampen und verschiedene Steckdosen, die an die Hand- 
lampen angeschlossen werden können. In jedem Führerstande 
sind eine ab- 

blendbare 
Deckenlampe, 
eine Instru- 
mentenlampe, 
eine Lampe 
für den Dienst- 
fahrplan und 
an jeder Stirn- 
wand drei 
Signallampen "Ge: 
angebracht. 
Zur Notbe- 
leuchtung 
werden zwei 
Signal - Petro- 
leumlampen 
mitgeführt. 
Führerstände 
und Sand- 
kasten kön- 
nen geheizt 
werden und 
zwar haben 
die Führer- 
stände je drei 
Heizkörper 
von 500 Watt, während die Sandkastenheizkörper etwa 100 Watt 
verbrauchen. Für die Zugsheizung sind an den Stoßbalken 
einpolige Kuppelungen mit Schaltern vorgesehen, die eine Heiz- 
energie bis 100 KW übertragen sollen. Der Heizstrom wird mit 
300 Volt dem einen oder anderen Transformator entnommen. 

Nach den Resultaten zahlreicher Versuche ist die Loko- 
motive bei 15000 Volt Wechselstrom mit 13 bis 17 Perioden 
imstande, dauernd eine Leistung von 2000 PS, mit einer Ge- 
schwindigkeit von 42 km/Std. und einer Zugkraft von 13000 kg 
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Fig. 534. Z. A.: Das Kuppeldach. 


am Randumfang auszuüben. Die Geschwindigkeit ist von Null 
bis auf 70 km regulierbar. Die Zugkraft beim Anfahren kann 
bis 15000 kg gesteigert werden. Würde die Geschwindigkeit, 
bei welcher die normale Zugkraft auszuüben ist, näher an die 
Grenze der maximalen Geschwindigkeit herangerückt, so ließe 
sich ohne Gewichtsvermehrung mit einer geringfügigen Modifi- 
kation der sekundären Transformerwicklung die Lokomotive bei 
60 km Geschwindigkeit mit einer Stundenleistung von 3000 PS 
betreiben. 

Die günstigen Betriebsergebnisse, welche mit dieser Loko- 
motive erzielt wurden, veranlaßten die Berner Alpenbahn- 
Gesellschaft, der Maschinenfabrik Oerlikon kürzlich zwölf weitere 
Lokomotiven gleicher Bauart jedoch für eine Stundenleistung 
von 2500 PS in Auftrag zu geben. 


Berechnungen aus dem allgemeinen 


Maschinenbau, der Mechanik usw. 





Das Kuppeldach 


vom Gasbehälter Nr. Il der städtischen Gasanstalt in Leipzig- 
Connewitz, seine Konstruktion und Berechnung. 


Mit Zeichnungen auf Tafel 47 und Abbildungen, Fig. 522, 534 bis 544. 


Das auf Tafel 47 in seinen Hauptteilen und in Abbildung, 

Fig. 522 nach dem Hochziehen dargestellte Kuppeldach des 

Gasbehálters II der städtischen Gasanstalt zu Leipzig- 

Connewitz wurde nach dem 

mme ue e229 AEG Entwurfe der städtischen Gas- 

anstalten von der Firma Karl 

Schiege, Fabrik für Eisenkon- 

struktionen, in Leipzig-Pauns- 
dorf ausgeführt. 


an. emm 


mo... 


LT Zu ui 


Seine Abmessungen sind 
nachstehende: 


Durchmesser 
Pfeilhöhe 
Zahl der Radialsparren . 
Zahl der konzentrischen 
Polygonalringe . . . 7 


Hinsichtlich der Form 
des Kuppeldaches ist zu 
bemerken, daß die für die 
Schwedlersche Kuppel an- 
genommene Grundform einer 
Parabel durch zwei Parabeln 
ersetzt wurde, von denen die 
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Fig. 536. 
Fig. 535 u. 536. Z. A.: Das Kuppeldach. 


obere wegen des großen Laternengewichtes und, um eine gute 
Entwässerung zu erhalten, in eine etwas steilere Kurve übergeht, 


Für die Parabeln sind dann angenäherte Kreisbögen an- 
genommen, so daß für die Konstruktion schließlich die Kreis- 
bogenstücke AB, BC und das tangential anschließende Bogenstück 
CD maßgebend sind (Fig. 535). 


Nimmt man die Radien der den Polygonalringen umschriebenen 
Kreise der Reihe nach an zu: 
3766, 7689, 11612, 15912, 20714, 24951, 27462, 


so ergeben einfache geometrische Rechnungen aus Fig. 535 alle 
Systemmaße der Fig. 534, Skz. 1 und 2. 
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Belastungsangaben. 


a) Eigengewicht pro qm Horizontalprojektion = 70 kg 
b) Nutzlast u. e = 100 , 
c) Gesamtlast pro qm . 170 kg 


d) Das Gewicht der Laterne Aid KSE eine Zuschlag- 
belastung berücksichtigt, für welche besonders der horizontale 
Winddruck mit einzubeziehen ist. 


Wegen der freien und hoben Lage der Laterne wird derselbe 
zu 150 kg/qm angenommen und in voller Stärke auf die ganze 
Laternenprojektion wirkend gedacht. Die Projektion hat eine 
Fläche von 58,6 qm, so daß der Gesamtdruck vom Wind und 
zwar: H = 58,6 - 150 == 8790 kg 
im Laternenschwerpunkte wirkend angenommen wird. 

Der Schwerpunkt ist in 3,48 m Höhe über der Basis er- 
mittelt (siehe Fig. 538, Skz. 1 u. 2). 

Denkt man sich die Laterne bei D und D gelagert und 
zwar nach Art statisch bestimmter Balken, so beträgt die gra- 
phisch ermittelte Vertikalreaktion 4060 kg. Um diese Kräftewirkung 
günstiger zu gestalten, werden bei D und D' steife Ecken aus- 
gebildet, wodurch angenommen werden kann, die Windwirkung 
würde auf C und C' übertragen. 


Für C und C' betragen die Reaktionen nur noch: 
8790 - 4,262 : 


Der Sicherheit halber wird diese Kraft in doppelter Größe zu 
rund 5000 kg angenommen. Da das wirkliche Gewicht der 
Laterne 13000 kg beträgt, so wird demnach für dieselbe eine 
Zusatzlast von: 13000 + 5000 = 18000 kg angenommen. 


Die Ringbelastungen. 
Es bezeichnet: 


P .. . das Eigengewicht, 
Q . . . die Gesamtlast (Eigengewicht und Nutzlast). - 


pe die Größe des Eigengewichtes, das infolge des Laternen- 
aufbaues in Fortfall kommt, also: 


Pe = 3,766? - x -70 = rd. 3000 kg. 
1. Laternenring I (siehe Fig. 534, Skz. 1). 


6 2 
P, — 18000 — 3000 + PE) . x + 70 = 22200 kg, 


(> ‚66 z 7, — Be 


Q, = 18000 — 3000 -+ x - 170 — 32500 kg. 


2. Ring II. 


E ‚612 + 7,689? 


2,°P = 18000 — 3000 + d? 70 85470 kg, 


2, 2Q = 18000 — 3000 + 


ne nay m-170 = 64700 kg. 


3. Ring III. 


EES 912-+11, Seed 


2,*P = 18000 — 3000 -- 2.7. 70= 56600 kg, 


15 mm 61 








=, 8Q = 18000 — 3000 + "ke 170=116100kg. 


Eë IV. 


2 P= ‚ann (2 en nn 





2 
ea. 7/0= 88700kg, 


2,*Q = 18 000 — 3000 + 


S 2 
SE ps Se, -x -170 = 193 960 kg. 


5. Ra V. 


24 pe 714\2 


2,°P=18000 — 3000+ -m- 70=129560 kg, 


2, °Q = 18000 — 3000 + T 170 = 298200 kg. 


6. ge VI. 


27 ae 951)? 


=, P = 18000 — 8000 + q 710 = 





166000 kg, 


5,°Q = 18000 — 8000 + 74602498 





E 
Se See 
IZ: ¿951 -1 gi Set 
+ 
F 


Jo -170= 881 700 kg. 





7. Ring VII. 
zZ,” P = 18000 — 3000 + 27,46?*.x. 70 = 180750 kg, 
=, 7Q = 18000 — 3000 -+ 27,46? . m. 170 = 417 500 kg. 
Daraus folgt: | 
P, =22200kg Q,=32500kg;P,—=40860kg Q; =99240 kg 


P,=13270 , Q,=32200 , ¡P¿=36440 , Q,—88500 , 
>» = 21180, Q,=51400, 'P,=14750, Q,=35800 , 
P,=32100, Q,=77860,| 


Unter Hinweis auf die Bezeichnungen in Fig. 538, Skz. 3 sei 
n ein bestimmter Sparren, 


der Neigungswinkel dieses Sparrens gegen die Hori- 
zontale, 


der Druck in demselben Sparren und 


die Spannkraft in dem am oberen Sparrenende an- 
schließenden Ring. 


Da die Zahl der Radialsparren 32 ist, so hat ein Zentriwinkel 
für eine der 32 Polygonseiten die Größe: 
== 11015 
d 39 11915 
Es gelten dann folgende Beziehungen: 
1. 2,"Q=32.D,- Sin «n, 
me ae 
y 32 - sin en ’ 
= Vogue Q + Ph): cotg n 


b 


On 


Da 
Th 











2. Ta max = (Zug), —/ REN BES Me AR 
2.382. sin Ë \ | aos > ETB Wel E 
2 DE SET 10 4 s an. 
ZIP. cotg m — (5, 1P + Qu) + cotg aa 
de a A Bp === > (Druck). | Fig. 537. Z. A.: Das Kuppeldach. 
Ä 2 - sin — 
, al : Sparren D,. 
Für Ring I (Laternenring) gilt: Mittlere Belastungsbreite. 
4. Timax = E a (Druck), SE — 3,59 m, 
2 - sin o 2 
D,min * COS@, * M, = Ee 103 800 cm/kg. 
5. Timin = E- 7-2 (Druck). 8 
2.sin, Sparren D;. 
Mittl Belast breite. 
In der nachstehenden Tabelle sind alle aus diesen Formeln a as 
sich ergebenden Werte zusammengestellt, wobei die Größen a, usw. 3,119 + 2,276 _ 27 m 
aus den Maßen der Fig. 534, Skz. 1 ermittelt wurden. 2 gë 
97.43. . 101 
A nz AAA eee NERRCEN Mi = GEES e gi = 62400 cm/kg. 
n= 
| 1 2 | 3 | 4 | 5 | 6 7 Sparren D}. 
—————— tu ARES > SE Mittlere Belastungsbreite. 
an | 11916,5 | 140 18% | 21925 an ` 41018” | 5021 = 2276 + 1,507 
sin an - 0,1955 | 0,2470 | 0,8651 | 0,5075 0,6590 | 0,7700 = rege " = 1,89 m, 
cos ge 0,9807 | 0,9690 | 0,9310 | 0,8616 | 0,7522 | 0,6381.: — 1.89 - 3.928 - 3923-100 
9 9 ` 
cotg- an 5015 | 8,923 | 2549 | 1,698 | 1141 | 0829 - MA A E 
i 50 37' 30“ 50 87' 30“ 50 37' 30” | 50 87’ 30” | 50 37' 30“ | 50 37° 30” 50 37° 30“ — 36 300 cm/kg. 
| | Ä i | Sparren D,. 
sin H 0,0980 | 0,0980 | 0,0980 ; 0,0980 , 0,0980 ' 0,0980 0,0980 Mittlere Belastungsbreite. 
3%. Da max: sinaa | 82500 | 64700 | 116100 | 193960 293200 | 381700 , 417500 ICT. 1,122 m, 
32 - Dn min - dn oe | 22200 | 85470 | 56600 | 88700 | 129560 , 166000 | 180750 
| 1,122 - 3,923 - 392,3 - 100 
Da max: sin an 1016 2022 3628 | 6061 | 9168 11928 | 18047 M = an nn 
Da min - sin An 663 1109 1769 | 2772 | 4049 5187 5648 — 21 600 em/kg. 
Da min. — 3550 | — 4500 = 4850 ` — 5450 — 6150 — 6650 = Windbelastung noch ein Biegungsmoment 
1 i i D D x 
Ian e | ots me eras oe In Beach, sf meiche hi der Loes 
RACES Ä | | Nachstehende Tabelle enthält die Dimen- 
Ta max. | — 26000 | — 2640 | +4000 +7070 | +9790 ' + 10000 + 55000 pe bay Sra Als ge Beanspru- 
Ta mio. ` 17750 | — 16300 | — 13000 — 13400 : — 10200 —5250 ; + 24000 EN Ar ee an 
U 
— Druck. + Zug. weis der erforderlichen Querschnittsgrößen 


Spannungszahlen abgerundet. 


= Oe ae 


360 l 


— 3 š = ae - —— Ges 


Für die Dimensionierung ist zu beachten, daß durch die 
Dachnutzlast in den Sparren noch Biegungsmomente entstehen 
und zwar wie nachstehend berechnet: | 

Sparren D, (Fig. 538, Skz. 3). 
Mittlere Belastungsbreite nach Fig. 534, Skz. 2. 


4,89 -+ 5,383 


o = 5,136 m, 
e SC - 251,1 - 100 
M, — 5,136 oe. 1 — 40400 em/kg. 
Sparren D,. 
Mittlere Belastungsbreite. 
"THE 4,475 m, 
DE; . 423.7 -1 
M, = 4,475 SE 423 00 — 100 600 em/kg. 
A a In FRONT 
F Ke in N Pr / Ki SON a. JS KSE | als. 
V 4 pp IN WLL A7 KÉEN AE AN ZONE Ky- 
= SP ORES NRE 
A Vaan aS ee? Oia 
SH ES DT AE An PE - 
_ ų >. SPP Lp- 1 uy 
(lz COL LESS 








das Biegungsmoment einfach dem Stehblech, 


KH 


die Druckspannung den Winkeleisen zugedacht wurde. Da aber 
Stehblech und Winkeleisen zu einem Träger vernietet sind, so 
ist das wirkliche Sicherheitsergebnis noch wesentlich günstiger. 

Die Dimensionierung der Polygonalringe erfolgt auf Grund 
der oben berechneten Ringspannkräfte Tn max und Tn min in bekannt 
einfacher Weise nach der 
Formel: 


F Ta max 
erf I 77 


wobei o = 750 kg/qcm Bean- 
spruchung bedeutet. Gleich- 
zeitig muß dieser Querschnitt 





mm 8790 nm Een am 





Fig. 538. Fig. 539. 
Fig. 538 u. 539. Z. A.: Das Kuppeldach. 
aber ein Trägheitsmoment aufweisen, welches für T, aus: 


| Jı = 2,5 - Ti max’ 8” 
folgt und für die übrigen Ringstäbe aus: 
de = 2,5 S Ta min ° Be 
Hierin bedeutet s die Länge der Polygonseite. 























ae Winkelquerschnitt Stehblech W 
Siab | spannung ‚ Querschnitt en coman | non "Sir | sowanie Anden 
kg ! Fqem Faem | Wem’ 2 We em? 
D, | — 5200 "3 -60 igs 27,10 y 
| 8 ` | 10 
.60 - 60 l 220 
D, | — 8200 | 11 Ta 18 48,4 io 81 
P, — 9050 7 M) as 8 a ase! Il wm 
65 - 65, 310 | 
Se ) DS 2 HA S 
D is 16 9 2 138, 10 | 160 
| 70-70: 310 | 
D, — 13900. 18 ae 24 134,0 10 160 
70-701 , 245 
D, —15350 20 Kee 24 98,7 10 | 100 


Die gewählten Profile gehen aus den Einzelzeichnungen auf 
der Tafel 47 und aus Fig. 536 hervor. 

Bezüglich der Diagonalen in der Kuppelkonstruktion ist zu 
beachten, daß dieselben die durch einseitige Belastung hervor- 
gerufene Differenzen in den Sparrenteilen aufnehmen müssen. Da 
Doppeldiagonalen zur Anwendung gelangten, so nehmen zwei 
Diagonalen die Differenz auf. 


Bezeichnet: 
la die Länge eines Sparrenteils, 
d, die Länge der in gleicher Höhe angeordneten Dia- 
gonale (siehe Fig. 534, Skz. 2), 


so ergibt sich die Diagonalzugkraft Zn zu: 


: o D mi 2). 


e ge e max ~_ 


os 


— 


Än = 


1 4,517 
2 4,00 


z . (5200 — 3550) = 930 kg, 


Zu 


390 





| 
| 








1 4,452 RR 

dn = 9 . 4,048 . (8200 = 4500) = 2030 kg, 
1 5,332- 

ts = q * 4618 (9950 — 4850) = 2950 kg, 

1 6,612 a 

gan (11900 — 5450) = 3880 kg, 
1 7,103 

ts = 2 "5.994 (18900 — 6150) = 4900 kg, 
1 6,466 

= Buy 3 — = . 
te = y "995g, (15350 — 6650) = 7180 kg 


Auch fiir die Diagonalen erfolgt die Dimensio- 
nierung nach der Formel: 


pe. 
o 
Die gewählten Querschnitte mußten schon aus 
konstruktiven Gründen stärker als statisch er- 
forderlich genommen werden. Auch hier gehen 
die Profile aus den Zeichnungen auf der Tafel 
hervor. 


Die Laterne. 


Die Größenverhältnisse der Laterne sind 
aus Fig. 539 ersichtlich. Insbesondere ist zu 
bemerken, daß die Laterne gemäß Fig. 539, 
Skz 1 aus einer unteren Brüstung, einem von 
Fenstern durchbrochenen Teil und dem kuppel- 
förmig gebauten Dach besteht. 

An der Oberkante A — B der Brüstung be- 
ginnt die Eckaussteifung mit den Sparren. Als 
Windangriffsfläche wird das Laternenprofil von der Spitze bis zur 
Linie A— B angenommen, es ergibt 44,3 qm. Bei 150 kg/qm 
Windlast beträgt der Winddruck auf die Laterne: 

P = 44,3 - 150 = 6645 kg, 
welcher nach genauer Ermittelung in 2,89 m Höhe über A — B 
angreift. 





Fig. 540. Z. A.: Das Kuppeldach. 


Bei der in Fig. 539, Skz. 1 ersichtlichen Konstruktions- 


anordnung darf ohne weiteres angenommen werden, daß die 


Laternenstützen, sowohl in der Horizontalebene A--B wie auch 
in derjenigen C—D starr eingespannt sind, denn die Haube und 
Brüstung können als starr angesehen werden. Man würde dann 
das statische Prinzip der Fig. 539, Skz. 2 haben, welche im Falle 
der horizontalen Last in Fig. 539, Skz. 4 übergeht. 


Da bei dieser Säulenbeanspruchung der Wendepunkt der 


' elastischen Biegungslinie in halber Säulenhöbe liegt, sonach in 


dieser Höhe das Moment gleich Null ist, so ergibt sich für die 
Berechnung die statische Skizze Fig. 539, Skz. 3. 

Da alle zwölf Laternensäulen in gleichem Maße an der De- 
formation teilnehmen, so nehmen auch alle zwölf an der Kräfte- 
übertragung proportional dem jeweiligen Trägheitsmomente teil. 
Der Einfachheit halber wollen wir das mittlere Widerstandsmoment 
der Säulen (Fig. 539, Skz. 6) berechnen und dann für jede Säule 
einen gleichgroßen Kraftanteil annehmen. Fig. 539, Skz. 5 zeigt 
den Querschnitt einer Säule, bestebend aus 2 E-N. P. 14 mit 15 mm 
Rückenabstand und 16 mm Bohrungen in den Flanschen. 

Es ist: 

J, =2-605 —4-1,6-1.- 6,5? = 940 cm!, 
we — 154 ont 

Jy =2-62,7-+2-20,4-2,52—4-1,6-1-4,15>, 
Jy = 125,4 + 255 — 110 = 270 em), 


270 
ies re d 
Wa 6,75 40 cm 
Das mittlere Widerstandsmoment hat demnach die Größe: 
Wu = a 2 = 87 cms, | 
6645 


Da auf jede Säule eine Belastung von 19 554 kg entfällt, 


so betrüge die mittlere Beanspruchung unter Hinweis auf Fig. 539, 
Skz. 8: 


0,554 - 245 
= 9.87 GE 0,78 t/qcm, 
o == 780 kg/cm. 
Die Maximalbeanspruchung auf der Windseite wiirde bis: 
Omax = 780 - = 1200 kg/qcm 


steigen. 


Die Biegung der Laternensäulen beansprucht noch, wie schon 
früher angedeutet, den obersten Sparrenteil D,, doch wollen wir 
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Fig. 541. Z. A.: Das Kuppeldach. 


hierauf sowie auf die Berechnung der übrigen Laternenkonstruk- 
tionsteile nicht weiter eingehen. Die Laternenteile müssen schon 
aus konstruktiven Gründen viel stärker ausgebildet werden, als 
sie statisch erforderlich sind. 

Die Konstruktion des Daches geht, wie hier nochmals ein- 
geschaltet sei, aus den Einzelzeichnungen (Tafel 47, Fig. 1 bis 22) 
hervor. 
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Mit Rücksicht darauf, daß die Montage eines derartigen 
Daches selbst für den in solchen Arbeiten Erfahrenen doch immer 
noch neue Momente bietet, sei nachstehend das im vorliegenden 
Falle beobachtete Verfahren an Hand einiger Skizzen kurz an- 
gedeutet. 

Die Montage erfolgte derart, daß die Laterne auf einem 
Mittelrüstbock (Fig. 540, Skz. 1 bis 4) montiert und dann an 
dieselben die 





Sparren und | | 
Ringe bis ein- 11:7 

schließlich % -$ 
Ring IV an- 


montiert wur- 
den, so daß die 
Kuppel von 
der Laterne bis 
Ring IV fertig 
auf dem Bas- 
sinkegel stand 
(siehe Mon- 
tagegang 1 der 
Zeichnung Fig. 
541, Skz. 1 
bis 3). Als- 
dann wurde 
rings um 
Ring IV eine 
Ringrüstung 
(Fig.542,Skz.1 
bis 3) aufge- 
stellt und von 
dieser mittels 
besonderer 
Hebeladen die 
Kuppelsohoch 
gehoben, daß 
die unteren 
Sparren bis 
Ring VI angesetzt werden konnten (Montagegang II, Fig. 541, 
Ska 1 bis 3). 

Nachdem alsdann die Kuppel mit den hölzernen Ring- 
sparren versehen war, wurde sie durch die inzwischen auf 
der Mauerrüstung angebrachten Hebeladen angelüftet und am 
25. Juni 1909 innerhalb 6*/, Stunden um rd. 36 m gehoben. 
Alsdann wurden die letzten Sparren zwischen Mauerring und 
Ring VI eingesetzt. Das Gewicht der zu hebenden Kuppel 
betrug rd. 100 t und seitens der städtischen Behörden war 
bedingt, daß die Hebung in einem Arbeitstag zu 
Ende geführt werden müsse. In Wirklichkeit war es also 
gelungen, die Hebung in nur einem halben Arbeitstag zu 
bewirken. 

Die Konstruktion der erwähnten Hebeladen geht aus 
Fig. 543 und 544 hervor. Sie bestehen der Hauptsache nach 
aus einem Bockgestell y, einem Drebzapfen d, dem Hebel b, 
der Lochstange g, zwei Stahlbolzen s s,, vier Hängeeisen h 
und zwei Traversen t, sowie den Keilen k und den Aus- 


Fig. 542. Z. A.: Das Kuppeldach. 


ESA wechselstangen w. Je zwei Auswechselstangen sind durch ein 
| | Laschenpaar f miteinander verbunden. Die Laschenpaare sind 


mit langen Schlitzen zur Aufnahme je eines Keiles k ver- 
sehen. Im Bockgestell y befindet sich ein durchgehendes 
Saugloch 1, welches gestattet, daß der in der Lochstange g 
steckende Stahldorn s einen Höhenspielraum bat. Durch den 
Hebel b kann also der Dorn s und damit die Lochstange g 
so hoch gehoben werden, daß das unter dem Dorn s, befind- 
liche Loch über dem Bockgestell erscheint. Sobald es voll- 
kommen sichtbar geworden ist, kann der Dorn s, in dasselbe 
gesteckt werden, so daß nun die Last durch s, auf das 
Bockgestell wirken kann. Der Hebel b läßt sich wieder in 
seine Ursprungslage senken und den Dorn s ebenfalls um ein 
Loch tiefer einsetzen. So wiederholt sich der Vorgang so oft, 
bis eine Wechselstange w mit dem zugehörigen unteren Laschen- 
paar f sich innerbalb der vier Hängestangsn h befindet. Nun 
kann der Keil k durch den Laschenschlitz geschoben und die 
Last auf die Traversen t, also auch auf die Hängestangen h 
übertragen werden. Alsdann wird die innerhalb der Hänge- 
stangen befindliche Auswechselstange w entfernt und die Loch- 





stange g herunter gelassen und unten an die Laschen an- 
geschlossen. Der Vorgang wiederholt sich so oft, als Auswechsel- 
stangen ausgewechselt werden müssen. Sch.-K. 


Berichte über Versuche usw. 


Die Ergon-Kosmos-Generatorgaslokomobile 
und deren Behandlung. 
Mit Abbildung, Fig. 545. 
Bei der großen Wichtigkeit, die heute sowohl die ortsfeste 


als auch die fahrbare Gaslokomobile für die Allgemeinheit hat, 
dürfte manchem das Nachstehende willkommen sein. 
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Fig. 543. Z. A.: Das Kuppeldach. 


Es handelt sich. hier um die unter dem Namen Ergon- 
Kosmos in die Praxis eingeführte, durch Generatorgas be- 
triebene, ortsfeste Lokomobile, bei der Generator, Reiniger und 
Lokomobilmaschine, genau wie bei der stationären Dampfloko- 
mobile zu einem Ganzen vereinigt sind. (Fig. 545.) 

Der Generator ist mit einem stehenden Schachte ausgerüstet 
und befindet sich am hinteren Ende der ganzen Anlage. In ihm 
bildet sich das Heizgas, indem Luft- und Wasserdämpfe durch 
die glühende Brennstoffschicht hindurchstrómen. Der Wasser- 
dampf wird in der Verdampfungsschale c durch die strahlende 
Wärme der glühenden Kohle und die Hitze der abziehenden Gase 
erzeugt. Die Beimengung des Wasserdampfes zur Luft erfolgt 
dadurch, daß letztere über den verdampfenden Wasserspiegel 
hinweggeleitet wird. Die Höhe des Wasserspiegels im Verdampfer 
wird durch tropfenweises Einführen von reinem Wasser mittels 
des Hahnes 2 dauernd auf einer bestimmten Höhe gehalten. 

Zum Nachfüllen der Kohlen ist der Generator mit einem 
Fülltrichter b versehen, der mittels eines Füllhahnes unter 
doppeltem Verschluß gehalten wird. Beim Beschicken ist der 
Füllhahn derart zu drehen, daß die Füllöffnung frei wird. Hierauf 
füllt man den Füllhahn mit Brennstoff, schließt sodann den Deckel 
wieder und dreht den Hahn um. Auf diese Weise tritt beim 
Füllen keine „falsche Luft“ in den Generator. Man achte jedoch 
vor der Inbetriebsetzung speziell darauf, daß die Klappe fest 
schließt. 

Das Nachfüllen von Anthrazit wird je nach Größe des Appa- 
rates und der beabsichtigten Ausnützung, etwa alle 2 bis 3 Stunden 
erforderlich sein. Die Kohlen sollen jedoch niemals unter den 
unteren Rand der Verdampfungsschale sinken. Ferner soll 
niemals die oberste Schicht der im Generator befindlichen Kohlen 
in Glut kommen, wovon man sich durch Hineinschauen in das 
vorgesehene Glimmerschauloch überzeugen kann. Je nach der 
Qualität der Kohle ist es ferner notwendig, in Zwischenräumen 


— 392 — 


von mehreren Stunden den Rost von Asche zu sáubern. Meistens 
genügt jedoch ein Abschlacken während der Mittagspause und 
morgens vor dem Anheizen. Während des Betriebes braucht 
man dann das Feuer an der Aschentür nur mittels eines Stocher- 
eisens zu lockern. 


Wird während des Betriebes ein Abschlacken erforderlich, 
so führe man dies in der weiter unten beschriebenen Weise durch, 
arbeite jedoch sehr schnell, weil die Feuertüren nur kurze Zeit 
offen gehalten werden dürfen, sofern das Gas nicht schlecht wer- 
den soll. Sonst lasse man aber das Feuer während des Betriebes 
ın Ruhe und vermeide jedes unnütze Stochern. 


Ist der Generator stark verschlackt, so muß er vollständig 
gereinigt werden, was am besten alle acht Tage geschieht. Man 
leere ihn zu dem Zwecke ganz aus und stoße mittels einer Stange 
die Schlacken durch die Fülltrichter von der Wandung ab. Man 
vermeide es jedoch, die Reinigung sofort nach Abstellen des Be- 
triebes vorzunehmen, damit die feuerfeste Chamotteauskleidung 
des Generators nicht durch den heftigen Temperaturwechsel 
leidet. 


Aus dem Generatar geht das Gas in die Vorlage (den 
„Überlauftopf‘‘), in die mittels des Überlaufrohrs u das Riesel- 
wasser des Reinigers abgeführt wird. Das Wasser bildet gleich- 
ze tig einen Verschluß des unten offenen Gasleitungsrohres. Die 
schwerere Flugasche wird nämlich schon durch dieses Rohr nach 
der Vorlage abgeführt; diese ist etwa alle vier Wochen von dem 
angesammelten Schlamme zu reinigen. Dabei achte man darauf, 
daß sich im Überlaufsrohr Schmutz nicht absetzt oder abge- 
setzt hat. 

Der nächste Apparat der Maschine ist der Reiniger. In 
diesem soll das Gas von den mitgerissenen Staubteilchen ge- 
reinigt und gleichzeitig abgekühlt werden. 


Die Reiniger werden nach der Aufstellung im Innern gereinigt; 
dann wird durch das obere Mannloch der Rost eingelegt und die 
Reiniger mit gut ausgewaschenem Hüttenkoks oder Gießereikoks 
gefüllt. Zunächst nehme man eine etwa 20 cm dicke Schicht 
solcher Koksstücke, daß sie nicht durch den Rost hindurch- 
fallen; dann fülle man den Reiniger mit Koksstücken weiter, 
bis etwa 10 cm unterhalb des Wasserverteilungsrohres, schließe 
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Fig. 544. Z. A.: Das Kuppeldach. 


alle Deckel und wasche die Kokssäule mittels des Hahnes 3 durch, 
um Staub und Sand aus dem Koke zu entfernen. Etwa alle 3 
bis 4 Wochen öffne man den unteren Mannlochdeckel und be- 
obachte ob sich auf dem Boden der Reiniger Schlamm angesetzt 
hat. Ist solcher vorhanden, so wird er entfernt. Da der Koks 
viel Staub und Sand enthält, welcher erst im Laufe des Betriebes 
durch das Rieselwasser zur Ausscheidung gelangt, so ist die 
Reinigung der Kokssäule öfter vorzunehmen. 











— 





In Zeiträumen von 9 bis 12 Monaten ist die Koksfüllung 
entsprechend der täglichen Betriebsdauer und Ausnützung des 
Motors zu erneuern. Zu diesem Zweck muß der Generator außer 
Betrieb und der Hahn im Kaminröhr bei geöffneter Aschen- und 
Feuertür bereits einige Stunden auf gewesen sein, nur dann ist 
man sicher, daß kein Gas mehr im Generator vorhanden ist. 
Jetzt öffne man die Mannlöcher und lasse den Kessel einige Stun- 
den stehen, damit auch das hier befindliche Gas vollständig ent- 
weichen kann. Man ziehe den Koks aus der oberen Öffnung 
heraus, reinige gleichzeitig das Innere und fülle den Reiniger 
wieder auf. 

Alle Reinigungsarbeiten dürfen nur bei Tage vorgenommen 
werden und soll während derselben in dem Maschinenraum weder 
Feuer noch Licht brennen. Ferner ist für Ventilation und Zutritt 
frischer Luft Sorge zu tragen. 

Die Rohrleitungen und der Gassammeltopf (Trocken- 
reiniger) mit Holzwolle-Füllung, über die besonderes nicht zu 
berichten ist, müssen monatlich etwa einmal nachgesehen und 
gereinigt werden. Es ist dabei zu beachten, daß die Unreinlich- 
keiten sich hauptsächlich an den Stellen ansetzen, an denen das 
Gas einem Richtungswechsel unterworfen ist. Mit Rücksicht 
darauf sind insbesondere die Krümmer in der Leitung zwischen 
Kessel und Motor beim Reinigen zu berücksichtigen. Das Kon- 
denswasser, das sich in dem Gassammeltopf und der Rohrleitung 
von diesem ausscheidet, ist etwa alle sechs Tage durch den Hahn 5 
abzulassen. Ist die 
Leitung von dem Gas- 
sammeltopf nach dem 
Motor derart ange: 
legt, daß alles Wasser 
nach dem Topf ab- 
laufen kann, so nimmt 
man die Entwässe- 
rung dieser Rohrlei- 
tung gleichzeitig mit 
dem Öffnen des am 
Gassammeltopf be- 
findlichen Stopfens 
vor. Bildet diese Lei- 
tung jedoch einen 
Sack, so muß die Ent- 
wässerung mittels be- 
sonderenAblaßhahnes 
erfolgen. 

Ehe man eine der- 
artige Generatoren- 
anlage in Betrieb 
nehmen kann, sind deren Teile sámtlich nachzusehen, zugleich 
ist der Motor zum Betrieb fertig zu machen*), dann sind die Rei- 
niger bis zum Überlauf mit Wasser zu füllen. Ebenso ist mittels 
des Hahnes 2 der Verdampfer c bis zum Überlauf anzufüllen. 
Man läßt soviel Wasser hindurchlaufen, daß der Boden des 
Aschenkastens e etwa 2 cm hoch mit Wasser bedeckt ist. Hierauf 
schließt man die Hähne d, 2 und 3, öffnet den Hahn im Kamin- 
rohr h. sowie Feuer- und Aschentür am Generator und setzt nun 
letzteren durch ein Feuer von Holz oder Holzkohlen wie einen 
gewöhnlichen Zimmerofen in Brand. Ist das Holz gut durch- 
gebrannt, so gibt man durch den Fülltrichter b zunächst wenig 
Kohlen und nach dem Durchbrennen derselben immer mehr, 
bis der Trichter bis über den Austritt des Gases durch den Stutzen 
angefüllt ist. 

Um das Feuer schnell in Gang zu bringen, bläst man die 
Glut unmittelbar nach dem Anzünden bei geöffnetem Ventilator- 
hahn 1 mittels des Ventilators v so lange durch, bis das Gas am 
Probierhahn p vor dem Gashahn des Motors m sicher brennt, 
dann sieht man nach, ob sich während des Anzündens etwa 
Schlacken gebildet haben, indem man die Aschentür öffnet, 
mittels Schüreisen durch den Rost hindurchfährt, die Aschentür 
wieder schließt, die Feuertür öffnet und die Schlacken durch 
diese möglichst ohne Mitnehmen von glühenden Kohlen entfernt. 


*) Vgl. dazu: „Deutscher Ing.-Kal.“ 1913 und Wilcke: 


„Der 
prakt. Maschinist“, 2. Aufl. 
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Fig. 545. Z. A.: Die Ergon-Kosmos-Generatorgaslokomobile und deren Behandlung. 
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Durch diese Manipulationen ist allerdings — weil Luft ein- 
getreten ist — das Gas wieder etwas schlechter geworden. Man 
bläst deshalb noch einmal mit dem Ventilator, bis am Probier- 
hahn durch Anzünden eine lange, orangerot brennende und nicht 
erlöschende Flamme auftritt. Zeigt die Flamme eine intensive 
blaue Färbung, so befindet sich noch Luft in den Apparaten. 
Diese muß mit dem Ventilator ausgetrieben werden, indem man 
den Probierhahn und Entlüftungshahn 4 öffnet und den Hahn k 
ganz schließt. Beim Probieren der Gasflamme halte man den 
Hahn im Kaminrohr h etwa halb geschlossen. 

Hat man sich davon überzeugt, daß das Gas gut brennt, 
so höre man mit Blasen auf, schließe den Hahn |, öffne den d und 
stelle um die Maschine in Gang zu bringen, den Wasserzufluß 
zum Reiniger, mittels des Hahns 3 und den Verdampfer mittels 
des Hahns 2 an. Der Hahn 3 soll soweit geöffnet sein, daß der 
Reiniger etwa handwarm sind. Der Hahn 2 soll so gestellt sein, 
daß der Verdampfungsschale c tropfenweise frisches Wasser zu- 
geführt wird und der Überschuß desselben ebenfalls tropfenweise 
durch das Überlaufrohr u in den Aschekasten gelangt. 

Zum Abstellen des Motors schließe man zunächst den 
Gashahn am Motor und ergreife dann die in den oben angezogenen 
Quellen angedeuteten Maßregeln um ihn still zu setzen. Darnach 
öffne man den Hahn im Rohre h, damit die im Generator sich 
noch entwickelnden Gase ins Freie entweichen können. Hierauf 
hat man die Hähne d,2 und 3 zu schließen; die Aschentür am 
Generator dagegen 
wird etwas geöffnet, 
damit das Feuer in 
Glut bleibt. 

Ist der Genera- 
tornacheinerkür- 
zeren Betriebs- 
pause wieder anzu- 
lassen, so öffne man 
die Feuer- und Aschen- 
türen, breche die 
Schlacken los und ent- 
ferne sie, ohne zu viel 
Kohlen mitzureißen, 
dann schließe man die 
Türen wieder, blase 
bei geöffneten Schie- 
ber 1 mit dem Venti- 
lator das Feuer wieder 
an, bis man am Pro- 
bierhahn vor dem 
Motor wieder gut 
brennendes Gas erhält. Im übrigen verfahre man weiter, wie in 
den Abschnitten ,,Inbetriebsetzung der Generatoranlage“ und 
„Abstellen des Motors‘ angegeben. 

Zum Schluß mögen noch einige für die Behandlung solcher 
Lokomobilen wichtige allgemeine Regeln gegeben werden, die 
allerdings in der Hauptsache nur Gültigkeit haben, wenn es 
sich, wie im vorliegenden Falle um eine Lokomobile handelt, bei 
welcher der Motor das Gas aus dem Generator saugt. 

Für solche sind dichte Leitungen, ebensolche Hähne und 
Apparate von größter Wichtigkeit. Infolge der Absaugung 
stehen nämlich hier die Apparate und Leitungen unter einem 
geringeren, als dem Atmosphärendruck, Bei Undichtigkeiten 
oder beim Öffnen von Hähnen und Klappen während des Be- 
triebes tritt demnach Luft in die Gasleitung, welche das Gas 
verdünnt und den Gang des Motors beeinflußt. 

Die Prüfung auf Dichthalten aller Verbindungsstellen, welche 
nicht allein bei Inbetriebsetzung, sondern in regelmäßigen Ab- 
schnitten vorgenommen werden soll, geschieht am besten mit 
Hilfe des Abblasventilators v. Man schließe alle Öffnungen, 
auch den Hahn h, blase Luft in die Apparate und leuchte die 
Verbindungsstellen ab. 

Bei der Inbetriebsetzung halte man die Reihenfolge zur Be- 
dienung der einzelnen Hähne, wie oben beschrieben, ein. Ebenso 
trage man im Maschinenhause für eine gute Ventilation Sorge. 

Die zur Verwendung kommenden Kohlen siebe man durch 
ein Sieb von etwa 4 mm Maschenweite, da der kleine Gries kein 








Gas bildet, sondern nur die Rohrleitung verstopft und sich haupt- 
sächlich als Schlamm in dem unteren Teil des Reinigers absetzt. 
Den Anthrazit vor der Inbetriebsetzung anzufeuchten, ist fehler- 
haft, da aller Dampf, welcher nicht durch die Glut hindurch- 
geführt wird, nur schadet. 

Fabrikantin der Lokomobile ist die „Ruhrwerke‘-Mo- 
toren- und Dampfkesselfabrik Aktiengesellschaft in 
Duisburg a. Rhein. 


ee Ortsfeste Generatorgaslokomobile, bei der 
Generator, Reiniger und Lokomobilmaschine wie bei einer ortsfesten 
Dampflokomobile zu einem Ganzen vereint sind. Konstruktion bereits 
praktisch ausgeprobt. : 


Winke aus der Praxis. 


48. „Normograph und Lingula“. 
Zwei neue zeichnerische Hilfsmittel. 
Mit Abbildungen, Fig. 546 u. 547. 


Unter den Bezeichnungen ,,Normograph“ und „Lingula“ 
wurden kürzlich neue zeichnerische Hilfsmittel in der Praxis 
eingeführt, denen man unstreitig einen gewissen Wert nicht 
absprechen kann, obgleich speziell dem Normograph die zur Zeit 
allgemein benutzten Sönnecken-Schreibschablonen gegen- 
über stehen. 

Der „Normograph, System Bahr‘ dient zum Beschreiben 
von Zeichnungen zur Herstellung von Etiketten, Plakaten, 
Tabeller, Preistafeln usw. in sauberer Druckschrift. Er besteht 
aus den Schablonen, deren zwei in Fig. 547, Skz. 1 und 2 dar- 
gestellt sind, den dazu gehörigen Federn und den Griffen zum 
Halten der Schablonen. 

Die Schriftschablonen sind aus durchsichtigem Zelluloid 
gefertigt, damit der Abstand der einzelnen Buchstaben leicht 
genau festgestellt werden kann. Es gibt Schriftschablonen mit 
großen Buchstaben und solche mit kleinen Buchstaben. Mit 
den Schablonen läßt sich das ganze Alphabet schreiben und mit 
denen der großen Buchstaben außerdem auch die Zahlen von 
O bis 9, römisch oder arabisch. 

Die Federn, die in jeden Federhalter passen, sind aus Messing 
gefertigt. Für jede Schrifthöhe bzw. Schriftstärke ist eine be- 
sondere Feder notwendig. In jeder Feder befindet sich eine 
Spiralfeder und ein Reinigungsstift. Während die Spiralfeder 
das langsame Durchsickern der Tusche sichern soll, dient der 
Reinigungsstift zum Durchstoßen der Feder von unten her, falls 
sich dieselbe verstopft haben sollte. Wird die Feder nach jedes- 
maligem Gebrauch mit Wasser durchgespült, so bleibt sie lange 
Zeit verwendbar. 

In den Griff aus Zelluloid werden die Schriftschablonen von 
der Seite aus hineingesteckt. Der Griff ist derart gestaltet, daß 
die Schriftschablonen nicht auf das Papier zu liegen kommen. 
Sollen große und kleine Buchstaben geschrieben werden, so emp- 
fiehlt es sich, zwei Griffe zu verwenden. 








Fig. 546. Z. A.: Normograph und Lingula. 


Zum Schreiben selbst eignet sich am besten flüssige Tusche 
(schwarz oder farbig), doch kann auch Tinte verwendet werden. 

Nachdem in die Feder höchstens zwei Tropfen Tusche von 
oben hineingetröpfelt sind und nachdem die Schriftschablonen 
von der Seite her in den Griff eingeschoben sind, kann das Schrei- 
ben beginnen. Man stößt die Feder zweckmäßig erst auf Papier 
auf, um sich so zu überzeugen, ob die Tusche in der Feder herunter- 
cesickert ist. Die Gleitschiene des Zelluloidgriffes mit der Schab- 
lone wird an ein Lineal oder an eine Reißschiene angelegt und 
nun werden die Buchstaben geschrieben, wobei der Griff je nach 


Bedarf hin- und herbewegt wird. Man hat dabei darauf zu achten, 
daß bei dem Hin- und Herbewegen des Griffes die Schablone 
nicht auf das Papier heruntergedrückt wird. Die Feder hält man 
beim Schreiben senkrecht derart, daß das Ende des Röhrchens 
an allen Punkten auf dem Papiere aufsitzt; so wird die Feder 
senkrecht in den Aussparungen der Schriftschablone geführt. 
Um Schriftzeichen mittels des Normographen herzustellen, 
umfährt man die ausgezogenen Umrisse, wie sie die Anleitung 
zeigt, der neben den Buchstaben stehenden Ausschnitte mit der 
Feder, während die punktierten Umrisse unberührt bleiben. Die 
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Fig. 547. Z. A.: Normograph und Lingula. 


Pfeile (vgl. Fig. 547) deuten an, daß die Schablone an einem 
Lineal, einer Reißschiene oder einem Streifen starker Pappe in 
der Pfeilrichtung soweit zu verschieben ist, bis der zur Her- 
stellung eines Zeichens erforderliche zweite Ausschnitt in die 
zum Zeichnen notwendige Lage kommt. Die Löcher dienen 
zur Herstellung der wagrechten Striche, indem die Federspitze 
hindurchgesteckt wird und, unter Verschiebung der Schablone. 
am Lineal die Striche gezogen werden. 

Unter der Bezeichnung „lingula“ verbirgt sich ein ReiB- 
feder-Fülleinsatz, der in Fig. 546 in seiner Anwendung an 
einer Reißfeder gezeigt ıst. 

Die Lingula ist eigentlich nur ein Einschiebblättchen für 
Reißfedern, die mittels ihrer bajonettartigen Spitze in jede Zieh- 
feder eingesetzt werden kann, ohne daß man deren Regulier- 
schraube zu lösen oder zu verstellen hat. 

Der Einsatz beseitigt den Übelstand, den jeder Techniker 
fortgesetzt immer aufs neue empfindet, daß die Tusche an der 
Spitze der Ziehfeder so schnell eintrocknet. Ein Übelstand. der 
nicht nur ein fortgesetztes wiederholtes Abwischen der Feder 
mit einem Tuche, oder Durchfahren der Federspitze mit Papier 
erfordert, sondern der weiter auch ein oftmaliges frisches Füllen 
der Feder verlangt. Bei einer Ziehfeder mit ,,Lingula'*-Einsatz 
kann dagegen die Arbeit sogar einige Zeit unterbrochen werden, 
ohne daß man die Feder neu zu füllen hätte. Man braucht, wenn 
die Arbeit wieder beginnen soll, das Einschiebblättchen nur nach 
der Spitze und wieder zurück zu bewegen. Dadurch wird die 
Spitze der Feder genügend angefeuchtet und die Feder selbst ist 
ohne neue Füllung, und ohne daß ein Abwischen erforderlich 
wird, gebrauchsfähig. 

Beim Einsetzen der Lingula hat man nur darauf zu achten, 
daß sich die Spitze in der Mitte zwischen den beiden Spitzen der 
Ziehfeder befindet, das gilt namentlich für solche Fälle, wo sehr 
starke Striche zu ziehen sind. 

Die „Lingula“ wird von R. Filler in Berlin (Vertreter 
R. Ackermann, Ingenieur, Leipzig) in vier Größen gefertigt 
und genügen diese vier Größen, wie die genannte Firma angibt, 
für sämtliche Reißfedersysteme. Der Normograph ist in acht 
Schablonengrößen und verschiedenen Schriftarten erhältlich, von 
denen die erste 60 mm hohe Buchstaben und die letzte 5 mm 
hohe enthält. 


49. Nachstellbarer Aufreiber. 
Mit Abbildung, Fig. 548. 
Durch Fig. 548 wird ein von Vickers Ltd. in London 


eingeführter Aufreiber wiedergegeben, der sich dadurch kenn- 


zeichnet, daß man seine Messer radial verstellen kann. 


` Ze, 





Skz. 1, Fig. 548 zeigt den Aufreiber im Vertikalschnitt mit zu- 
sammengeschobenen und Skz. 2 mit radial auseinander getriebenen 
Messern (i). 

Infolge der Verstellbarkeit der Messer läßt sich der Aufreiber 
sowohl für Schropp- als auch Schlichtarbeiten verwenden. 
Man braucht also nicht mehr wie früher Aufreiber für Schropp- 
und ebensolche für Schlicht- 
arbeiten vorrätig zu halten. 

Der wichtigste Teil des 
Werkzeuges ist der Mantel; 
dieser wird aus Stahl nur zur 
Aufnahme des Spannkonus h 
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Der Spannkonus h wird 
aus Werkzeugstahl gefertigt 
und gehärtet; er trägt Aus- 
sparungen für die Messer i, 
ebenso Gewindegänge für die 
Muttern. Das untere Ende 
des Spannkonus ist graduiert, 
wie das Skz. 3 erkennen läßt, 
derart, daß jede Teilung einem 
Teil eines Zolles oder Meters 
entspricht. Das entgegenge- 
setzte Ende des Spannkonus 
ist zur Aufnahme der Spann- 
muttern mit Gewinde versehen. 

Der Ring schraubt sich 
auf den zylindrischen Teil des 
Spannkonus und besitzt eine 
Nut, die mit einem kleinen Stift im Mantel korrespondiert. So ist 
der Ring mit dem Mantel verbunden, und eine rotierende Bewegung 








Fig. 548. Z. A.: Nachstellbarer Auf- 
rciber. 
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des Spannkegels ruft eine Verschiebung desselben in axialer Rich- 
tung hervor. Die Messer sind Streifen aus Schnellstahl und keil- 
förmig zugearbeitet. 

Die Adjustierung des Werkzeuges gestaltet sich verhältnis- 
mäßig einfach. Man nimmt dazu den Aufreiber von der Spindel 1 
los, indem man den Befestigungskeil herausschlägt und die Klemm- 
scheibe löst. Dann löst man die Spannmutter und setzt den 
Adjustierkeil, Skz. 4, ein. Hierauf dreht man den Aufreiber lang- 
sam um seine Achse. Jeder kurze Teilstrich auf der Mikrometer- 
teilung entspricht einer Änderung des Durchmessers um 1/5000" 
und jeder längere Teilstrich einer solchen um 1/1000". Man hätte 
also, um den Durchmesser des Werkzeuges um "aal zu ver- 
ändern, zehn große Teilstriche zu passieren. (Bei metrischer Tei- 
lung würde jeder Teilstrich = 14/;9) mm zu wählen sein.) 

Hat man die Einstellung vorgenommen, so zieht man den 
Teilkeil, Skz. 4, wieder heraus, setzt den Kegel wieder ein, 
schraubt ihn fest und hat damit das Werkzeug für den erneuten 
Gebrauch fertig gemacht. 

Nachstehende, dem „Engineering“ entnommene Tabelle gibt 
einen Überblick über die praktische Leistung des Werkzeuges. 
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Dieser Raum steht den Abonnenten und Inserenten der Zeitschrift zur freien Aussprache über technische Fragen 


und Vorkommnisse zur Verfügung. 


Reklamen für einzelne Werke bezl. Firmen sind dabei jedoch ausgeschlossen. Ebenso lehnt die Redaktion die 


Verantwortung für diese Korrespondenz ab. 


D. Redaktion. 


Über die Hinzuzichung von Sachverständigen zu Submissionen | hatten bis in die 90er Jahre hinein das Ab- oder Aufgebot in Pro- 


spricht sich der Bibliothekar Lohr in Karlsruhe, Baden, wie folgt 
aus: Die Geschichte der Entwicklung des öffentlichen Ver- 
dingungswesens zeigt, daß das Bestreben einen gerechten Aus- 
gleich zu schaffen zwischen dem Interesse des Submissionars 
(Staat, Gemeinde, Bauherr usw.) und des Submittenten (Hand- 
werksmeisters oder sonstigen Unternehmers) immer wirksam war. 
Der gerechte Ausgleich soll vornehmlich in Erscheinung treten in 
den „angemessenen Preisen‘, zu denen Arbeitsleistungen und 
Lieferungen vergeben werden, also öffentliche Werkverdin- 
gungen*) zustande kommen. 

Nun nennt aber beispielsweise der Bauherr Preise günstig, 
wenn sie niedrig, der Bauhandwerker, wenn sie hoch sind. Um 
den gerechten Ausgleich zu schaffen, also den angemessenen Preis 
zu finden, war in der preußischen Oberrechnungskammer-In- 
struktion von 1824 die Lizitation, die Versteigerung, vorge- 
schrieben, die bald allgemein das ,,Abstreichverfahren“ ge- 
nannt wurde. Die Submittenten waren damit so wenig zufrieden, 
wie mit der Vergebung unter der Hand, mit der reihenweisen 
Verlosung an Zunftmeister, wie mit der Zuteilung im Akkord, 
welche Arten der Regelung neben dem Abstreichverfahren her- 
liefen. 

Als ın den 40er Jahren des vorigen Jahrhunderts, mit dem 
beginnenden Eisenbahnbau, die Submission an die Stelle der 
Lizitation trat, begrüßten die Handwerksmeister und sonstigen 
Unternehmer diese Neuerung mit Freuden; konnten sie sich doch 
nun zu Hause ihre Angebote in Ruhe überlegen. Wir in Baden 


*) Gegenstand der Submission kann sein: Verkauf, Lieferung, 
Arbeitsleistung, Dienstmiete genannt, sowie Lieferung und Arbeits- 
leistung zusammen, also Werkverdingung, an die fast ausschließlich bei 
Besprechungen über Submissionen gedacht wird. 
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zenten. Die ungünstigen Erfahrungen, die damit gemacht wurden, 
sind noch so im Gedächtnis der Beteiligten, daß darüber kein 
Wort zu verlieren ist. Es wurden deshalb Angebote mit einge- 
setzten Einzelpreisen verlangt, was eine entschiedene Verbesserung 
gegen früher bedeutete. Die Vergebung an den Mindestfordernden 
auch bei Leistungsfähigkeit und Zuverlässigkeit löste wiederum 
eine Reihe von Klagen seitens der Submittenten aus. Um diese 
zu beseitigen machte die Stadtgemeinde Mannheim einen Versuch 
mit dem Barberschen Mittelpreisverfahren, wobei Angebote, die 
in ihrer Schlußsumme 20 % über und 30% unter dem Voranschlag 
blieben, von vornherein ausschieden. Die Wirkung ist bekannt. 
Die Stadtgemeinde Mannheim hatte einen größeren Aufwand, 
aber keine bessere Arbeit. Die Ansichten der Handwerker selbst 
über die Vor- und Nachteile des Verfahrens waren geteilt und so 
fiel es. Der angemessene Preis aber beschäftigte die gewerblichen 
Kreise weiter und immer deutlicher trat deren Bestreben hervor, 
auf die Aufstellung der Kostenvoranschläge, die Submissions- 
unterlagen und den Zuschlag selbst Einfluß zu gewinnen. So 
haben auch die gewerblichen Vereinigungen der Stadt Karls- 
ruhe i. B., den Vorgängen in anderen Städten folgend, unterm 
22. Dezember 1911 eine Denkschrift an den Stadtrat gerichtet 
über die Hinzuziehung von Sachverständigen zur Ver- 
gebung von Arbeiten und Lieferungen im Wege der 
öffentlichen Verdingung. Die langwierigen Beratungen 
darüber haben zu dem Ergebnis geführt, daß die Submissions- 
bestimmungen dieser Stadt den folgenden Zusatz erhielten: 


$ 5a. 


Sind Arbeiten handwerksmäßiger Art auf Grund öffentlichen 
Ausschreibens oder in beschränktem Wettbewerb zu vergeben, 


nd Sachverständige, und zwar, wenn möglich, mindestens 
[age bevor das Ausschreiben ergeht, über folgende Punkte 
‚chtlich zu hören: 


1. über den Kostenvoranschlag der ausschreibenden Behörde 
in der Weise, daß die Sachverständigen nach Wahl der 
Behörde entweder die einzelnen Preise in die ihnen zu 
liefernden Vordrucke einsetzen oder die bereits einge- 
tragenen Anschlagspreise überprüfen; 

2. über die besonderen technischen Bedingungen des ein- 
zelnen Ausschreibens, insbesondere über. die Zulänglich- 
keit der Arbeitsbeschreibungen und Detailzeichnungen, über 
die Teilung in verschiedene Lose, die Form der Preis- 
angebote und die Lieferfristen. 


Nach Eröffnung der Angebote werden den Sachverständigen 
Namen der Anbieter und die Endsummen ihrer Angebote, wie 
sich nach deren Prüfung und Richtigstellung ergeben, von der 
schreibenden Behörde mitgeteilt. Die Sachverständigen haben 

Recht, etwaige Bedenken gegen die Annahme des einen oder 
leren Angebots der Behörde mitzuteilen, die dem Stadtrat zur 
antnis zu bringen sind. 

Auf Verlangen der Behörde haben die Sachverständigen auch 
tachten über die gelieferten Arbeiten zu erstatten. 


Die Gutachten sind schriftlich zu erstatten. 


Für jedes Handwerk, dessen Organ dies wünscht, wird vom 
dtrat nach Anhörung der betreffenden gewerblichen Vereinigung 
Sachverständiger und ein Stellvertreter auf die Dauer eines 
ıres ernannt. 

Die Sachverständigen haben die von ihnen geforderten Gut- 
ten unparteiisch und nach bestem Wissen und Gewissen zu 
‘atten, sie haben dabei das Interesse der Stadtgemeinde in 
sksicht zu ziehen, das die Lieferung einer guten und tüchtigen 
eit unter Verwendung besten Materials und die angemessene 
:lohnung der beteiligten Gewerbetreibenden und Arbeiter 
ırdert. Über alle ihnen bei Ausübung ihrer Tätigkeit bekannt 
rordenert und Geheimhaltung erfordernden Angelegenheiten 
en sie strengstes Stillschweigen zu beobachten; sie sind hierauf 
a Biirgermeisteramt durch ein Handgelúbde zu verprichten, 

folgenden Wortlaut hat: 


„Ich verspreche durch feierliches Handgelübde an Eides- 
tatt, daß ich die von mir als Sachverständigem in Verdingungs- 
ngelegenheiten verlangten Gutachten unparteiisch und nach 
estem Wissen und Gewissen erstatten und über die mir hierbei 
ekannt gewordenen Angelegenheiten, deren Geheimhaltung ge- 
oten ist, Dritten gegenüber Stillschweigen beobachten werde.“ 


Die Sachverständigen dürfen sich nicht an Vergebun- 
ı beteiligen, bei denen sie als Sachverständige 
‚gewirkt haben. Sie erhalten keine Vergütung. — 

Man kann diesen Versuch — mehr kann man darin vorerst 
it sehen — nur begrüßen. Indem die Stadt in der vorgesehenen 

die Gewerbetreibenden mitbestimmend sein läß&, wälzt sie 
mm bedeutenden Teil der Verantwortung von sich ab. Hin- 
tlich der gutachtlichen Äußerung der Sachverständigen zu 
ı in den Kostenvoranschlag einzusetzenden Preise ist zu be- 
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merken, daß die Preise der von den einzelnen Handwerkern zu 
verarbeitenden Arbeitsstoffe oft recht rasch und bedeutend 
schwanken; außerdem handelt es sich um so viele verschiedene 
Gewerbe*), daB es den Baubehörden nicht möglich ist, die Kon- 
junkturschwankungen ‘fiir jedes derselben zu verfolgen, die doch 
bei der Einsetzung der Preise zu berücksichtigen sind. 


Mitbestimmend bei der Preisbildung ist ferner die Höhe der 
Arbeitslöhne, die davon abhängig ist, ob ein Tarifvertrag zwischen 
Arbeitgebern und -Nehmern eines Gewerbes über die Ausführung 
einer Arbeit hinaus dauert oder nicht, ob er gekündigt ist und 
wie sich im letzteren Falle voraussichtlich die Lohnforderungen 
gestalten werden. Auch mit diesen Einzelheiten kann sich keine 
Baubehörde befassen und so können jeder derselben in den 
beigezogenen Sachverständigen wertvolle Mitarbeiter 
entstehen. 


Vergessen darf man dabei allerdings nicht, daß manche Vor- 
anschläge fertig zwei und sogar drei Jahre liegen. Obschon die 
Mittel für eine bestimmte Arbeit von den Bürgerausschüssen 
genehmigt sind, kann doch unvorhergesehener Verhältnisse halber 
nicht mit deren Ausführung begonnen werden. In solchen Fällen 
müßten beim gleichen Objekt die Sachverständigen unter 
Umständen ein zweites Mal in Tätigkeit treten. 


Die ,„Submissionsblüten‘‘ werden natürlich auch durch 
Hinzuziehung der Sachverständigen nicht beseitigt und nach wie 
vor Kopfzerbrechen machen. 


Um Schleuderangebote gleich als solche zu erkennen 
bzw. solche zu verhindern, wurde von Oberbausekretar Chri- 
stoph-Karlsruhe der Vorschlag gemacht, daß den Angeboten 
eine kleine Kalkulation für jeden Einheitspreis beizufügen ist. 
Dabei sollen nur die Preise für Arbeitsstoffe und Arbeitslöhne 
eingesetzt werden, während die weiteren Kalkulationspunkte, 
Geschäftsunkosten und Gewinn (Verdienst), weil in das Geschäfts- 
geheimnis fallend, nicht berücksichtigt zu werden brauchen. Diese 
Anregung scheint recht bedeutsam und es ist zu wünschen, daß 
sie sich in der Praxis durchsetzen möge. 


Ob die Hinzuziehung von Sachverständigen vor und nach Sub- 
missionen, wie sie in Karlsruhe vorgesehen ist, von andern Städten 
nachgemacht und ob sie zu einer ständigen Einrichtung wird, das 
hängt von verschiedenen Umständen ab. Vor allen Dingen darf 
durch deren Tätigkeit keine Verschleppungder Vergebungs- 
termine entstehen. Die Sachverständigen müssen sich ferner 
streng davor hüten, inden Pflichtenkreisder Baubehörden 
eingreifen zu wollen. Endlich zweifeln wir nicht daran, daß es 
im Handwerk Männer genug gibt, die das große Vertrauen, das 
ihnen als Sachverständigen entgegengebracht wird, in jeder Weise 
zu rechtfertigen verstehen. Sie müssen erfüllt sein von dem Ge- 
danken, daß sie nicht allein das Interesse ihres Handwerks, son- 
dern auch dasjenige der Stadt zu wahren haben. Jede Stadt aber 
muß mit Rücksicht auf die Gesamtheit der Umlagezahler bei Ver- 
gebung von Arbeiten und Lieferungen im Wege der öffentlichen 
Verdingung handeln, wie ein guter Hausvater. 








*) Der v. Berleppsche Entwurf eines Handwerkergesetzes zählte 
79 ,Handwerke* auf, bei denen wieder 45 Hauptgewerbe unterschieden 
werden können. 





Berichtigung. 




















Infolge eines Versehens seitens der Druckerei steht 
die Fig. 502 auf Seite 370 im letzten Hefte des 
„Prakt. Masch.-Konstr.“ auf dem Kopfe. Die rich- 
tige Stellung ist die nebenstehende! 

D. Red. 


Richtige Stellung von Fig. 502 Heft 22 2. A.: Neuere Dieselmaschinen. 


Der praktische Maschinen-Konstrukteur. 


45. Jahrgang. Nr. 47, 
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Begründet von W. H. Uhland. 
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Neuere Dieselmaschinen. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 45 u. 48, sowie Abbildungen, Fig. 549 bis 552 
(Schluß aus Heft 23.) 
4. Typ Benz & Co. (Fig. 550 und 552.) 


Die Rheinische Automobil- und Motorenfabrik Akt.-Ges. 
Benz & Co., Mannheim, führt den Dieselmotor in stehender Bau- 
art aus. Die Luftpumpe 
ist liegend angeordnet 
und wird direkt von der 
Arbeitswelle  angetrie- 
ben; sämtliche Ventile 
liegen im Zylinderdeckel. 
Die Firma baut Diesel- 
maschinen für Leistungen 
zwischen 25 bis 280 PS 
und gibt den Brennstoff- 
verbrauch mit 180 bis 
200 y pro PS/St. an. Seit 
zwei Jahren haben Benz 
& Co. das Ausführungs- 
recht für die umsteuer- 
bare Schiffs - Dieselma- 
schine Patent Hessel- 
man (Fig. 550 und 552) 
erworben, die im Nach- 
folgenden etwas ein- 
gehender behandelt wer- 
den soll: 

Neben den Arbeits- 
zylindern liegen zwei dop- 
peltwirkende Luftpum- 
pen, welche gleichzeitig 
als Spülluftpumpen und 
als Umsteuerpumpen die- 
nen, deren Kurbeln um 
90° gegeneinander ver- 
setzt sind, um in jeder 
Lageanfahren zukönnen. 
Arbeiten die Umsteuer- 
pumpen als Luftpumpen, 
so saugen sie atmosphä- 
rische Luft an, verdichten dieselbe zu einem geringen Druck und 
liefern diese Luft an die Arbeitszylinder, in denen sie dann auf 
36 bis 38 at komprimiert wird. Bei der Umsteuerung werden 
die Regulierorgane aller Arbeits- und Umsteuerpumpen gesperrt. 
Ferner sind zwei Daumenscheibenanordnungen für Vorwärts- und 
Rückwärtsfahrt vorgesehen, welche Brennstoffpumpen, Ventile 
und Schieber der Umsteuerpumpen verstellen. 





Fig. 549. Z. A. Neuere Dieselmaschinen. 


Berichte über Versuche usw. 


Einzelheiten vom ro eii de Mit Zeichn. auf Tafel 50, Fig. 5 bis 10 
und Abb., Fig. 572 A ; 

Leistungs- und Verbrauchsversuche, ‘an einem 12 PS 'Benzinmotor. Von W. Wolf- 
müller, Ingenieur in Mannheim. Mit Zeichnungen auf Tafel 50, Fig. 1 bis 4. „ 408 

Materialdurchgang und Krananlagen auf modernen Hüttenwerken. Von W. Schim- 


S. 407 


burg in Witten. Mit Abb., Fig. 573 bis 576. (Fortsetzung ans Heft 21.) „ 409 
Winke aus der Praxis. 
50. Die wesentlichsten Vorschriften über Montage und polis von KRAMER 
maschinen. Von Carl Redtmann in Berlin. . . e =. ALO 
DICO PURE Eh Za AA d Ma Kate a el E Va e ne e e e SC ve SE 





Wird der Steuerhebel umgestellt, so öffnet sich die Zuleitung 
der Druckluftgefäße zu den Umsteuerpumpen, welche als Pumpen 
die Schwungkraft aufbrauchen und die Maschine zum Stillstand 
bringen. Darnach drehen die Umsteuerpumpen die Maschine 
mit Druckluft nach rückwärts, wodurch die Brennstoffpumpen 
in Tätigkeit gesetzt sind und die Maschine wie gewöhnlich ar- 
beiten kann. 

Zu bemerken ist, daß die Kühlung der Zylinder, Deckel usw. 
mit Salzwasser erfolgen kann und daß sich die Umsteuerung von 
voller Fahrt vorwärts auf volle Fahrt rückwärts rascher als mit 
Kolbenmaschinen durchführen lassen soll. Die Maschine arbeitet 
im Zweitakt. 

Die erste Schiffsan- 
lage mit Hesselman-Ma- 
schinen war eine von 60 
PS auf dem Stahlschoner 
„Orion“ von 300 ts Trag- 
fähigkeit, die im Jahre 
1907 errichtet wurde. Die 
Maschine ist, selbst wenn 
das Fahrzeug unter Segel 
läuft, in Betrieb. Ferner 
wurde auch die an Bord 
von Nansens Polarschiff 
„Fram‘ bisher gebrauch- 
te Dampfmaschine durch 
einen Hesselman- Motor 
von 180 PS Leistung er- 
setzt, der direkt um- 
steuerbar ist und dessen 
Brennstoffverbrauch von 
der Firma mit 155 g pro 
PSi-St. angegeben wird. 
Beachtenswert ist die 
Leistung der Maschine 
bei der Ausreise Amund- 
sens, wo sie sich wahrend 
2800 Stunden ununter- 
brochen in Betrieb be- 


fand. 


A 5. Typ der Gasmoto- 
e renfabrik Deutz. 
(Fig. 551.) 

Von der Gasmotoren- 
fabrik Deutz und dem 
Wiener Tochterhaus Langen « Wolf, wird die Dieselmaschine in 
stehender und liegender Ausführung gebaut. Bei der liegenden Aus- 
führung wird die Anlaßluft direkt der Niederdruckstufe des Kom- 
pressors entnommen und mit ca. 15 at verbraucht. Die stehende 
Anordnung ist die übliche, mit dem Unterschiede, daß, wie Fig. 551 
zeigt, der Verbundkompressor liegend gebaut ist und auf der 
ganzen Länge mit der Grundplatte fest verbunden wird. Schnell- 
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läufer haben stehende Kompressoren, die gleichfalls an das 
Gestell angebaut sind. Auspuff-, Eıinlaß-, Brennstoff- und 
Anlaßventil liegen sämtlich im Zylinderdeckel, alle Ventile 
haben besondere Einsätze. Die Steuerwellenlager sind am 
Zylindermantel befestigt, die Steuerwelle wird wie gewöhnlich 
durch in Öl laufende Schraubenräder von der Kurbelwelle an- 
getrieben. Die von der Brennstoffpumpe zugeführte Brennstoff- 
menge wird durch Ventil mit Schwimmer reguliert. Kurbel- 
welle und Steuerwellenlager haben Ringschmierung, Kolben und 
Kolbenzapfen werden mittels einer besonderen Schmierölpumpe 
geschmiert, die übrigen bewegten Hauptteile dagegen von 
einem Zentralschmiergefäß aus. Bei der liegenden Anordnung 





Fig. 550. Z. A.: Neuere Dieselmaschinen. 


sitzen die Einström- und Auspuffventile im Zylinderkopf und 
sind vertikal beweglich. Anlaß und Brennstoffnadel liegen 
horizontal. Eine Zwischenwelle ist nicht vorhanden und sämt- 
liche Ventile werden von einer Steuerwelle durch Nocken an- 
getrieben. Die Steuerwelle liegt parallel zur Maschinenachse. 
Auch die Brennstoffpumpe wird von der Steuerwelle betätigt. 

Die Gasmotorenfabrik Deutz hat bereits eine Anzahl von 
Teerölmaschinen gebaut und von Prof. Nägel, Dresden, wurde 
eine Einzylinder-Dieselmaschine, Leistung 60 PS, auf dem 
Probierstand der Gasmotorenfabrik, Deutz untersucht. Die Ver- 
suchsresultate sind in nachstehenden Tabellen 1 bis 3 gegeben. 


Gemessen wurden: die mechanische Leistung, der Teeröl- und 
Gasölverbrauch, sowie der Verbrauch an Kühlwasser und dessen 
Temperaturen. 

















Tabelle 2. 
| | Stündliche Wärmezufuhr durch 
Versuch PS, Teeröl | Gasöl zusammen 
7 WE Ä WE WE 
Ga 24850 | 7783 32663 
2 16,06 38470 | 6748 45218 
3 29,47 60230 | 4921 65151 
4 31,27 59700 5955 65655 
5 46,03 86490 4017 90507 
6 | 57,42 101270 4870 106140 
7 | 57,66 108870 4067 i 112937 
8 60,23 108520 4499 | 113019 
9 | 65,31 120900 4248 125148 
10 | 69,79 | 124350 4499 128849 
Tabelle 3. 
Stündliche Wärmezufuhr ee ore Wirtschaftlicher 
pro 1 PS; Std. 1 PS'Std. pared Voll. Wirkungsgrad 
PS, | WE | 1887 WE Nw 
20 | 2525 83 9, 0,25 
30 2127 12,7%, 0,298 
40 | 1980 5 o 0,319 
50 1914 15 %, | 0,330 
60 1887 0 %, | 0,335 
70 1879 0,5%, 0,337 


Der Wärmeverbrauch bei der Vollast von 60 PS stellt sich 
pro PS, auf 1887 WE, entsprechend einem wirtschaftlichen Wir- 
kungsgrad von 33,5°,. Bei der halben Normalleistung nimmt 
der Wärmeverbrauch um 13%, bei einem Drittel um 33°, zu. 


6. Typ Güldner. 
(Fig. 549.) 
Die Dieselmaschine der Güldner Motoren - Gesellschaft 
m. b. H., Aschaffenburg, gleicht im äußeren Aufbau den be- 
kannten Güldner-Gasmaschinen, abweichend von der bisher be- 
sprochenen Bauart (Direktor Güldner war seinerzeit Ober- 
ingenieur und Chefkonstrukteur bei Diesel). Wie Fig. 549 
zeigt, liegt die Steuerwelle nicht mehr oben am Zylinder sondern 


Tabelle 1. 
(Tabelle aufgestellt von Professor Nägel in Dresden.) 
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Untere Heizwerte: Teeröl . 


Gasöl 


8844 kal./ 


.10042 


kg 


Tank = M. 4.30. 


2. Gasöl: M. 12.—, angenommen ist faßweiser Bezug franko Hof. 





ist unten im Gestellbalken gelagert. Angüsse am Zylinder, 
welche seine freie Ausdehnung unter der Wärmewirkung hindern 
können und unschön wirken, entfallen. Der Verbundkompressor 
ist vom Ständer getrennt und wird entweder von der Kurbel- 
welle direkt oder mit Riemenübertragung angetrieben (siehe 
Motor Christoph). Gegebenenfalls kann als Kompressorantrieb 
auch ein Elektromotor benutzt werden. Die Anlaß- und Ab- 
stelleinrichtungen, die Geschwindigkeitsregulierung, die Brenn- 
stoff- und Schmierpumpen liegen nicht am Zylinderkopf 
sondern in greifbarer Höhe, so daß 
ein Besteigen des Podestes über- 
flüssig wird. Dieselben sind über- 
sichtlich angeordnet und gestatten 
eine gute Überwachung und War- 
tung. Nocken, Steuerhebel, Bolzen 
usw. laufen in einer besonders aus- 
gebildeten Triebwerkskanımer stän- 
dig unter Schmieröl, so daß ein Ver- 
schmutzen ausgeschlossen ist und 
eine Reinigung unnötig wird. 

Die Ventileinsätze können leicht 
gereinigt werden, die Ventilkegel sind 
innen und außen in besonderen Gleit- 
bahnen axial geführt. Zwischen 
beiden Kegelführungen greifen die 
Steuerhebel auf glasharten Stahl- 
rollen an, so daß ein seitliches Ver- 
kanten der Kegel ausgeschlossen ist. 
Der Geschwindigkeitsregulator ist 
ein Federregulator; bei elektrischen 
Anlagen kann die Regulierung auch 
von der Schalttafel aus erfolgen. Die 
Kurbelwellen und Steuerwellenlager 
haben Ringschmierung, für Zylinder, 
Kolben und Kolbenbolzen sind kleine 
Druckpumpen vorgesehen. Ferner 
sitzt an der Maschine ein Zentral- 
schmierapparat mit getrennten Tropf- 
schaugläsern. 

Nachstehend sei ein Auszug aus 
einem Bericht des Frankfurter 
Dampfkessel-Überwachungs- 
Vereins vom 23. Oktober 1911 wie- 
dergegeben. Bei der Prüfung sollte 
Leistung und Brennstoffverbrauch 
der Maschine ermittelt werden. 
Die Vollbelastung war mit 120 PS,, 
die Höchstbelastung mit 132 PS, d.h. 
10% über Vollast, angegeben. Die 
Garantien waren: 190 g Treiböl bei 
Vollast, 200 g bei 34 Belastung, 
230 g bei 1, Belastung. Bei einer 
Zuflußtemperatur des Kühlwassers 
von 15° C. sollte bei Vollast der 
Kühlwasserverbrauch 121 nicht über- 

steigen. 

| Der Kühlwasserverbrauch stellte 
sich für Maschine und Luftpumpe 
auf 1153 kg-St., oder ca. 9,5 1 pro 
PS-St., gegenüber einer Garantie 
von 1440 kg stündlich. Der Heiz- 
wert des verwendeten Paraffin-Treiböles betrug 9988 bis 9998 WE 
pro kg. 
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Die Versuchsergebnisse waren: 





Treiböl- : ftlich. 
Belastung Tourenzahl | Bremsleistung "asch in Wirkungsgrad 
GIF Me 








Y, | 204 62,8 PS 
3/, | 208 95 PS 
i, 200 119,8 PS 
Höchstlast | 198 
Uberlast | 195 
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7. Typ der Görlitzer Maschinenbau-Anstalt. 

Vor nicht langer Zeit hat auch die GörlitzerMaschinenbau 
A.-G., Görlitz, den Bau von Dieselmaschinen aufgenommen und 
führt diese in stehender Bauart aus. Als besonderes Kennzeichen 
weisen die G.M.A.-Dieselmotoren ein kastenförmiges Gestell auf, 
mit dem die Zylinder zu einem einzigen Gußstück vereinigt sind. 
Eine weitere glückliche Anordnung besteht darin, daß sämtliche 
Brennstoffpumpen zu einem einzigen Block vereinigt sind und 
an das eine Ende der Maschine direkt neben den Regulator gelegt 
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Fig. 551. Z. A.: Neuere Dieselmaschinen. 


wurden. Dadurch wird auch eine Regulierwelle entbehrlich. 
Zweckmäßig ist endlich auch die Kühlung der Druckluft. Nach 
ihrer abermaligen Verdichtung passiert sie nicht, wie sonst 
üblich, ein Kühlgefäß, sondern wird mittels einer wassergekühlten 
Hochdruckleitung direkt den Druckluftbehältern zugeführt. Der 
Brennstoffverbrauch wird von der Firma mit etwa 180 bis 190 g 
für die gebremste PS-St. angegeben. 


8. Typ J. E. Christoph. 


Desgleichen hat auch die Maschinenfabrik J. E. Christoph 
A.-G., Niesky O.-L., den Dieselmaschinenbau erst jüngst auf- 
genommen. Der äußere Aufbau gleicht dem M.A.N.-Typus. Der 
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größeren Übersichtlichkeit halber ist der Kompressor vom Motor 
getrennt und kann entweder von der Kurbelwelle direkt oder 
aber durch Riemen angetrieben werden. Letzterer Antrieb ist 
zwar vom betriebstechnischen Standpunkt nicht so sicher, ge- 
stattet aber bei Auswechslung der Riemenscheiben eine Änderung 
der Tourenzahl des Kompressors, unabhängig vom Motor. Der 
Kompressor hat ein geschlossenes Gestell und ist als Verbund- 
kompressor ausgeführt. 


Die Brennstoffnadel ist aus Stahlguß | 


Die Herstellung geschweißter, nahtloser und bieg- 


samer Metallrohre. 
Von Dipl.-Ing. Ernst Preger in Frankfurt a. M. 
Mit Abbildungen, Fig. 553 bis 562. 
(Fortsetzung und Schluß aus Heft 21.) 


Fig. 555, 


rohrpressen, welche mit zwei Kolben arbeiten. 


Skz. 1 u. 2 zeigt eine andere Konstruktion von Blei- 
Man kann diese 


ausgeführt, ebenso die Spindeln von Saug- und Auspuffventil. | Presse für gewöhnliche Bleirohre und für die Bleiummantelung 
Zum Anspringen des Motors ist eine Klinkvorrichtung am Schwung- 
rad angeordnet, mit der man den Motor in Anlaßstellung bringen 
Das Anlaßventil ist automatisch gesteuert. 


kann. Beim An- 





Fig. 552. Z."A.: Neuere Dieselmaschinen. 


lassen öffnet man die Zuführungen der Anlaßgefäße zu den 
Anlaß- und Brennstoffventilen und verdreht den zum Anlassen 
vorgesehenen Handhebel, worauf die Maschine mit Druckluft 
anspringt. Nach drei Umdrehungen mit Druckluft wird der 
Handhebel auf Betriebsstellung "gelegt und damit 'das‘ Brenn- 
stoffventil ein- und das Anlaßventil ausgeschaltet. ] 


9. Typ G. Luther. 


Die Maschinenfabrik G. Luther A.-G. Braunschweig baut 
die Dieselmaschine in stehender und neuerdings auch in liegender 
Ausführung. Der stehende Typ gleicht naturgemäß den von 
den übrigen Firmen des Diesel-Konzerns auf den Markt gebrachten 
Dieselmaschinen, jedoch ist in Konstruktion und Ausführung auf 
tunlichste Einfachheit Rücksicht genommen worden. 

Die Regulierung ist frei von vielen Zapfen und Hebeln und 
der Regler beeinflußt lediglich den Endpunkt einer auf die Steuer- 
welle exzentrisch aufgebrachten Schwinge. Der gegenüber- 


liegende Endpunkt der Schwinge beeinflußt den Zeitpunkt des 


Schlusses des Brennstoffpumpen-Saugventiles. 

Der an der Grundplatte liegend angebrachte Kompressor 
wird von der Kurbelwelle mit Hilfe einer aufgeschraubten Kurbel- 
scheibe angetrieben, so daß nach Entfernung dieser Scheibe der 
Kompressorkolben ohne weiteres aus dem Zylinder gezogen 
werden kann. Der Kompressor nebst den Rohrleitungen braucht 
bei dieser Anordnung nicht abgenommen zu werden. Sämtliche 
Lager sind mit Ringschmierung ausgerüstet. Der Arbeitszylinder 
erhält das Schmieröl mit Hilfe einer Schmierpresse, welche die 
sicherste Gewähr dafür gibt, daß der Zylinder immer Öl erhalten 
muß. Ölpumpen geben diese Sicherheit nicht, da deren Ventile 
unter Umständen durch Eindringen von Schmutz usw. versagen 
können. Ein Versagen der Zylinderschmierung führt naturgemäß 
zu größtem Schaden. 

Auch für den Betrieb mit Steinkohlenteeröl liefert Luther 
Dieselmaschinen. 





von elektrischen Kabeln verwenden, welche dann von links her 
durch die Maschine gezogen werden. 

Ein ähnliches Verfahren wird auch für Deltametall, Bronze, 
Messing usw. benützt. Vor allem benutzt 
die deutsche Deltametallgesellschaft, 
Alexander Dick & Co. in Düsseldorf das 
Verfahren. Das Metall muß beim Pressen 
auf einer Temperatur von 400-: 500° ge- 
halten werden. Zylinder, Stempel, Matrize 
und Dorn sind außergewöhnlich hoher Ab- 
nützung unterworfen. a und a, sind die 
beiden Preßkolben, b der Preßzylinder, c 
und d zwei Rohrstücke, welche die Matrizen 
e und h unter Vermittlung des Ringes f 
festhalten. g sind Befestigungsschrauben für 
den Ring rechts von f. ` 

Fig. 562 zeigt eine Presse, die zum 
Pressen von Rohren und anderen Profilen 
benutzt wird. Am linken Ende befindet 
sich das Mundstück der Presse, durch wel- 
ches das Rohr aus der Maschine heraus- 
kommt. Die Maschine arbeitet nur mit 
einem Kolben. 

17. Nahtlose biegsame Rohre der 
deutschen Waffen- und Munitions- 
fabriken, Karlsruhe, Baden. Die naht- 
losen, biegsamen Rohre der genannten Firma 
werden nur in Tombak hergestellt. Wie aus 
Fig. 553, 554, 557, 559 und 560 zu ersehen 
ist, wird die Biegsamkeit der Rohre durch 
die eigenartige Form der Wulste bedingt, welche schrauben- 
fórmig in der Rohrwand verlaufen. 

Die Rohre obt es von 8 bis 80 mm lichter Weite. Die kleinsten 
Biegungsradien sind 130 mm für das kleinste und 750 mm für 
das größte Rohr. 

Das nackte Rohr, Fig. 553 und 557, hält einen Betriebsdruck 


50 kg qcm bei 8 mm lichter Weite und 
5 kg qem bei 80 mm lichter Weite aus. 
Das mit einfacher Flachstahlumhüllung Fig. 554 und 560 
überzogene Rohr hält einen Betriebsdruck von: 


von: 


170 kg qcm bei 8 mm lichter Weite und 
20 kg qem bei 80 mm lichter Weite aus. 


Fig. 554. 
Fig. 553 u. 554. Z. A.: Die Herstellung geschweißter, nahtloser und 
biegsamer Metallrohre. 


Fig. 553. 


Mit doppelter Flachstahlumhüllung betragen die Betriebs- 


drücke: 200 kg qcm bei 8 mm lichter Weite und 
30 kg qcm bei 80 mm lichter Weite. 


Die Rohrverbindungen nach Art von Fig. 553 und 560, ohne 
und mit Flachstahlumhüllung eignen sich für Temperaturen 
bis 180°. Der Muffenteil und das Rohr, eventuell auch die Flach- 

| stahlumhüllung werden durch Ausgießen mit Weichlot verbunden. 
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Die Rohrverbindungen nach Art der Fig. 554 und 557 eignen 
sich für Temperaturen bis 350°, also auch für überhitzten Dampf. 
Das Rohr wird durch den Verbindungsteil hindurchgeschraubt, 
so daß einige Gänge nach dem Ende überstehen. Diese werden 
ausgeglüht, glattgeschlagen und hart verlötet, so daß eine am 

Rohr selbst be- 
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Form des naht- 
losen, biegsamen 
Rohres stellt der 
Dampfleitungskompensator nach Fig. 559 dar. Die 
Rohre lassen sich auf je 1 m freie Länge federnd um 
50 mm zusammendrücken. Um das Ausknicken 
des Rohres nach der Seite hin zu verhüten wird 
ein glattes Rohr innen eingeschoben. Der Vorteil 
dieser Kompensatoren besteht darin, daß die Lei- 
tung ohne Knie einfach geradlinig durchgeht, also 
keine Druckverluste durch den Richtungswechsel 
und kein besonderer Platzbedarf eintritt. 

Die Rohre werden aus nahtlos gezogenem 
zylindrischem Tombakrohr durch Einwalzen und 
allmähliches Vertiefen der aus den Abbildungen er- 
kennbaren Wulste erzeugt. 

Der Preis der Rohre ist gegenüber anderen 
auf den ersten Blick hoch. Das hat seinen Grund 
darin. daß das Material ganz vorzüglich sein muß, 
um die geschilderte Bearbeitung auszuhalten. Die 
glatten Rohre müssen aus Rondellen hergestellt 
sein, was den Preis auch mit in die Höhe treibt. 
Der Katalogpreis eines Meters biegsamen Tombak- 
rohrs ohne Naht beträgt für 8 mm. W. M. 2,80; 
für 80 mm 1l. W. M. 40,—. 

Dafür hat man aber auch ein Rohr, das voll- 
kommen nahtlos ist und auch bei den höchsten 
Drücken keine Undichtigkeiten zeigt. 

18. Geschweißte biegsame Rohre der 
Metallschlauchfabrik, Pforzheim. Die Bieg- 
samkeit dieser Rohre beruht auf demselben Prinzip, 
wie bei den nahtlosen biegsamen Rohren. Die Rohre 
werden aus profilierten Streifen nach Fig. 560 
schraubenförmig aufgewickelt und die Nähte auf be- 
sonderen Maschinen selbsttätig autogen verschweißt. 
Das Material ist Stahl oder Nickelbronze. Der 
Durchmesser und die Länge des Rohres unterliegen keinerlei 


Fig. 555. Z. A.: Die Herstellung geschweißter, 
nahtloser und biegsamer Metallrohre. 


Beschränkung. Rohre von 500 mm und mehr sind bereits 
ausgeführt worden. Die Wandstärke richtet sich nach dem 
Betriebsdruck. Der Preis ist ungefähr derselbe, wie fiir’ die 











Autogen gesch weißtes 
biegsames Rohr. 





unter 19 beschriebenen gewickelten Schläuche mit Asbestdich- 
tung. 

19. Gewickelte biegsame Rohre. Die gewickelten bieg- 
samen Rohre sind als Gasschläuche allgemein bekannt. Fig. 561, 
Skz. 1 zeigt eine ältere Konstruktion der Rohre. Zwischen die 

|-fórmig profilierten Streifen werden Gummi- oder Asbest- 
diehtungsschnüre mit eingewickelt. Beim Biegen des Schlauches 
verschieben sich die einzelnen Windungen gegeneinander. Die 
Konstruktion nach Fig. 561, Skz. 2 bietet dem Dichtungsmittel 
einen besseren Halt. Dieses sitzt in der kleinen Wulst a des 
Streifens. Fig. 556 ist eine an sich der vorherigen gleichwertige 
Konstruktion des inneren Schlauches. Auch hier sitzt die Dich- 
tungsschnur in der kleinen Wulst a. Der Schlauch ergibt hier aber 
außen eine glattere Oberfläche. Zur Erhöhung. des zulässigen 
Betriebsdruckes kann um den inneren Schlauch noch ein zweiter 
gewickelt werden, der dann jedoch keine Dichtungsschnur zu 
enthalten braucht. 

Die Schläuche werden von 4 bis 200 mm lichte Weite mit 
zulässigen kleinsten Biegungsradien von 60 bis 550 mm an- 
gefertigt. 

Der zulässige Betriebsdruck des nackten Schlauches beträgt: 

100 kg qcm bei 6 mm lichte Weite, 

30 kg qem bei 100 mm lichte Weite. 
Doppelschläuche oder solche mit übergezogenem Flachstahl- 
geflecht halten Betriebsdrucke von 125 bis 38 kg/qcm aus. 

Kleine Schläuche, welche besonders hohen Druck, etwa bis 
600 kg qcm, aushalten sollen, haben im Innern ein nahtloses oder 
geschweißtes biegsames Rohr nach Art der in Abschnitt 17 und 
18 beschriebenen, welches in einem gewickelten Schlauch steckt. 

Wesentlich ist, daß die gewickelten Rohre auch aus billigem 
Material, nämlich verzinktem Stahl hergestellt werden können. 

Die Preise der gewickelten Rohre sind ohne Rabatt ungefähr: 

M. 1,— pro 1m für 6mm Durchm. in Stahl 

M. de „ »” 29 39 3 „ Bronze 

M. 22,— „ an 100mm 3 „ Bronze 
„ Stahl 


M. 69, — ” ” 33 ,) 


ch 
y 
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Fig. 558. 


Fig. 559. 
Fig. 556 bis 559. Z. A.: Die Herstellung geschweißter, nahtloser und biegsamer 
Metallrohre. 


Die Herstellung geschieht auf automatisch arbeitenden 
Wickelmaschinen. Auf denselben wird der vorher in einem Walz- 
werk profilierte Streifen um einen Dorn gewickelt und gleichzeitig 
die Dichtungsschnur mit eingelegt. Das gewickelte Rohr wird 


ebenfalls automatisch und in verhältnismäßig kurzen Abständen 
von dem Dorn absatzweise abgestreift. 

Die Verwendung der gewickelten biegsamen Rohre ist sehr 
mannigfaltig. Es seien nur erwähnt: Zuleitung von Preßwasser 
oder Druckluft zu tragbaren Nietmaschinen, zu Dampframmen; 
bewegliches Paßstück zwischen Dampfhämmern und der festen 
Dampfleitung; Schläuche zum Ausblasen von Ruß aus Kesseln 
mittels Dampf; Schutz biegsamer Leitungen z. B. elektrischer 
Kabel usw. 


Berechnungen aus dem allgemeinen 


Maschinenbau, der Mechanik usw. 





Berechnung und Konstruktion eines Dampfzylinders 
mit Ridersteuerung. 
Ven Dipl.-Ing. Karl Schmidt in Hildburghausen. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 49 und Abbildungen, Fig. 563 bis 567. 


Die im folgenden beschriebene und berechnete Dampfmaschine 
wurde von der Aktien-Gesellschaft Balcke in Bochum- 
Frankenthal für den Antrieb eines zweistufigen Einzylinder - Kom- 
pressors gebaut, der stündlich etwa 1000 cbm Luft verdichtet. 

Der Dampfzylinder (Tafel 49, Fig. 11 bis 13) besteht aus 
einem einfachen zylindrischen Körper, der an den Augen a durch 
Stangen mit dem Kompressorzylinder*) verbunden ist. Die Lauf- 
büchse b ist mittels Kupferringen auf beiden Seiten eingestemmt; 
der Raum zwischen Büchse und Zylinder kann geheizt werden. 
Der bei e seitlich eintretende Dampf wird bei c durch die 
Schmierpresse geschmiert. Der Auspuffdampf verläßt den Schieber- 
kasten unten bei d. Da dieser tiefer liegt als der Zylinder, sind 
die Sicherheitsventile und Ablaßhähne an den tiefsten Stellen s der 
die Schieberlaufbüchse b, umgebenden Dampfkanäle angebracht. 
Die Schaulöcher 1 dienen zur Beobachtung der Schiebereröffnungen 
beim Einstellen der Steuerung. 

Als Steuerung der Maschine dient der von den Doppel- 
schiebersteuerungen jetzt wohl am meisten verwendete, völlig 
entlastete Rider-Kolbenschieber (auch Rider-Büchsenschieber ge- 
nannt) mit innerer Einströmung, bei welcher der Schieberkasten 
nur mit Abdampf gefüllt ist, also die Stopfbüchse nur gegen 
diesen abzudichten braucht. Die Einsatzbüchse b, (Fig. 8 bis 10), 
die hinten mit einem kleinen Bund versehen und durch die 
Schriubchen s, befestigt ist, besitzt in der Mitte sechs rechteckige 
Schlitze są (120 X 60) für den Dampfeintritt und seitlich je eine 
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Schlitzreihe sz (27 X 60) für den aus dem Grundschieber aus- 
tretenden Dampf (Fig. 3a). Die beiden Grundschieberhälften, 
die, wie bei liegender Ausführung üblich, durch je vier guß- 
eiserne Liderungsringe r gedichtet werden, sind an der Büchse b, 
befestigt, deren rechte und linke Hälfte durch die J - férmigen 
Rippen t verbunden sind. In dieser Büchse bewegt sich der aus 
zwei Teilen bestehende Expansionsschieber, der wie die Büchse b, 
mit schrägen Schlitzen versehen ist. (Vergl. die Abwickelung, 
Fig. 563). Der in der Mitte eintretende Dampf strömt, sobald 





Fig. 561. 
Fig. 560 u. 561 Z. A.: Die Herstellung geschweißter, nahtloser und 
biegsamer Metallrohre. 


die Expansions - Schieberschlitze die Schlitze der Büchse b, frei- 
geben, in den rechten oder linken Grundschieberkörper ein und 
tritt, wenn sich diese um die Einströmdeckung e verschoben 
haben, in die Zylinderkanäle aus. Der Antrieb des Grund- 
schiebers erfolgt durch ein Rohr r,, das in einer am Grund- 
schieber befestigten Flansche f eingeschraubt ist. In der hohlen 
Grundschieberstange bewegt sich die mit Bund und Rotgus- 
mutter m die Expansions-Schieberhälften umfassende Expansions- 
Schieberstange. 


Berechnung der Zylinderabmessungen. 


Die mit Auspuff arbeitende Maschine soll bei pe = 8 at. Ad- 
missionsspannung eine normale Leistung von N, = 150 PS ergeben 





Fig. 562.**) Z. A.: Die Herstellung geschweißter, nahtloser und biegsamer Metallrohre. 


*) In Fig. 1, 2, 6 und 7 auf Tafel 49 bedeuten: 


g = Dampfeintritt, | u = Kühlwassereintritt (Zwischen- 
n — Dampfaustritt, u, — Kiihlwasseraustritt kühler q), 
o = Luftdruckleitung, | v — Kühlwassereintritt | (Kompres- 
p = Luftsaugleitung, v, = Kiihlwasseraustritt sor w). 


q = Zwischenkühler, 


*%) Hydraulische Metallprofil- 
werke, Berlin. 


und n = 150 Uml./Min. machen. Die normale Füllung sei mit 
25 °/), die Vorausströmung mit 5°/,, die Kompression mit 15 °/,, 
die Voreinströmung mit 1°/) angenommen. Die Austrittsspannung 
betrage 1,15 at. Die mittlere Spannung pm Kann entweder nach 


| | den bekannten Tabellen der Taschenbücher berechnet oder nach 
und Rohrpresse der Deutschen Niles- | Aufzeichnen des Indikatordiagramms (Fig. 563) gefunden werden. 


Der schädliche Raum ist mit 10°/, angenommen. Die mittlere 





— 403 — 


Höhe des Diagramms kann gefunden werden, indem mit dem 
Planimeter die Fläche bestimmt und diese durch die gewählte 
Hublänge (10 cm) dividiert, oder indem man das Diagramm wie 
in Fig. 563 einteilt und pm berechnet aus: 


1 
be = (Beta + ag H ag Haa Hes + as + a + as +a +"), 
— jo[ 16431431 4254194154 12410484742 


= 17,4 mm. 
Also ist bei dem gewählten Diagrammaßstab: pm = 3,48 at. 


$ 


Pr s8 alin--- 
af. 





TT 
| 


NËT 
Fig. 563. Z. A.: Berechnung und Konstruktion eines Dampfzylinders 
mit Ridersteuerung. 


Wählt man den Kolbenhub S = 450 mm, entsprechend einer 
mittleren Kolbengeschwindigkeit: 


_S-n 045-150 
~ 80 30. 
und nimmt den mechanischen Wirkungsgrad = 0,85 an, so ist die 
Kolbenfläche F zu berechnen aus: 


Cm - = 2,25 m/Sek., 


75 h 
pa 28 Be _ 75.150 

De - Ge 3 93,48 - 2,25 - 0,85 

(Der mittlere Druck wurde hierbei nicht, wie es öfters geschieht, 

mit einem Völligkeitsgrad 0,95 multipliziert, weil durch die 

geneigte Füllungslinie im Diagramm schon der Spannungsabfall 

berücksichtigt ist, ferner das Diagramm der ausge- 

führten Maschine oft infolge von Nachdampfen größer 
als das entworfene Diagramm ausfällt.) 

Berücksichtigt man den Kolbenstangen - Quer- 
schnitt durch einen Zuschlag von 2 bis 3°/,, so ist 
F = 1750 cm”, entsprechend dem (ausgeführten) Durch- 
messer: D = 475 mm. 

Der größte Überdruck auf den Kolben ist: 


E P =F (pe — Pa), 
ve ™ (8 — 1,15) © 1772 - 6,85 œ~ 12 000 kg. 


Ist die Länge der Kolbenstange vorläufig mit 1 = 1 m 
angenommen, so ist bei © = 20-facher Sicherheit und 
E = 2000 000 das Trägheitsmoment der Kolbenstange 
auf Knickung zu berechnen nach: 


za nn. 
2.2000 000 
Der Kolbenstangen-Durchmesser ist dann: 


en 
oe 70 mm. 
SE EE 


RE, 


= 1700 cm?. 


p — 4% 


— 120 emt. 


d= 


Ist der Durchmesser der Vorbohrung = 480 mm ge- 
wählt, so ist der von den acht Deckelschrauben auf- 
zunehmende Gesamtdruck: 


P, = 48? + (8 — 1) » 12 600 kg. 
Nimmt man die zulässige Zugspannung = 450 kg/cm? an, so ist 
der Kernquerschnitt der Schrauben: f = SC 
der Kerndurchmesser = 2,1 cm und der Schraubendurchmesser: 
s = 1”. Der Querschnitt des Eintrittsstutzens sei mit w = 30 m/Sek. 
Dampfgeschwindigkeit berechnet aus: 
0 F-cm _ 1772. 2,25 


re 133 cm”, 


= 3,45 cm?, also 





nn 


also die lichte Weite: de = 130 mm. Für das Auspuffrohr ergibt 
sich mit w = 23 m/Sek.: 
Be e — 174 cm? und d, = 150 mm. 


Berechnung der Steuerung. 


Wählt man die Dampfgeschwindigkeit in den Dampfkanälen 
w — 25 m/Sek., so ergibt sich der Kanalquerschnitt aus: 


F- cm =f: wW, 


1772. 2,25 5 
O 162 em? 


Um die Kanalweite a in der Laufbüchse b, (Fig. 8 auf 
der Tafel 49) zu berechnen, nimmt man zunächst den inneren 
Durchmesser des Expansionsschiebers so groß an, daß der durch- 
strömende Dampf genügend Querschnitt vorfindet; es sei an- 


genommen: da = 170 mm. 


Mit Rücksicht auf die Wandstärke der Grundschieberbüchse und 
die Höhe des Grundschiebers sei ferner dessen äußerer Durch- 
messer gewählt zu: d = 260 mm. 
Berücksichtigt die Ziffer 9 = 0,75 die durch Stege hervorgerufene 
Verengung des Austrittsquerschnitts an der in den Zylinder ein- 
gesetzten Büchse, so kann die Kanalweite a berechnet werden aus: 
f—d-z-a-gq, 
= 162 
26: 0,75 
Die Büchse ist ausgeführt mit zehn Öffnungen vom Querschnitt 
60 x 27 mm. 

Der Voreilwinkel d des Grundexzenters wird erhalten, indem 
man im Zeunerschen Schieberdiagramm (Fig. 565) z. B. für 
Deckelseite die Vorausströmung Va mit 5,5°/,, die Kompres- 
sion Co mit 15,5%, unter Berücksichtigung der endlichen Stangen- 
länge L = 5-R einträgt und den Winkel zwischen Vag und Coa 
halbiert. Dann ist: ô = 36°. Wählt man das lineare Voröffnen: 

1 1 


wo, 4 228 mm, 


so kann die Exzentrizität des Grundschiebers berechnet werden aus 
(Fig. 565, Skz. 1): 


f = 





a = 264 cm Y 27 mm. 





Fig. 564. Z. A.: Berechnung und Konstruktion eines Dampfzylinders mit Rider- 


steuerung. 


a — ve 268 ky 
rane bas SE 
Die Einströmdeckung e ergibt sich, da die Exzentrizitit r — e + a 
ist, aus: e = r — a = 47 — 27 = 20 mm. Auf der Kurbelseite 
wählt man das gleiche e, um dasselbe lineare Voröffnen zu erhalten. 
Für die Deckelseite wird durch die Kurbellage Coa die Ausström- 
deckung als Sehne aus dem Grundschieberkreis ausgeschnitten zu: 
ia == 5 mm; auf der Kurbelseite erhält man mit: ip = 11 mm 
annähernd die gleiche Kompression (Cox = 14,8 Tel, 


OE=r= 


mg EE EE E A AAA ee nn on — a o ae -- —. 








Die Lage des Relativexzenters OE, kann so gewählt werden, 
daß die Dauer des Kanalabschlusses in die Zeit der größten re- 
lativen Geschwindigkeit des Expansionsschiebers fällt. Dann ist 
für eine normale Füllung von 25°/, der dieser Kurbelstellung 
entsprechende Winkel a (Fig. 565, Skz. 1) zu halbieren und auf 


der Halbierungslinie OM die Senkrechte OE, zu errichten, deren 
Größe man der Einfachheit halber gleich der Exzentrizität des 


Grundschiebers macht, also: OE, = 47 mm. Durch Konstruktion 
des Parallelogramms OE, E E, erhält man dann die Exzentrizität 


des Expansionsschiebers zu: OE, = 50 mm und den Voreilwinkel: 
d = 90 + 3,75°%. Die in den Grundschieber eingesetzte Büchse 
von 170 mm Durchmesser besitzt nach der Ausführung (Fig. 8 
auf Tafel 49) auf beiden Seiten je vier schräge Schlitze von der 
Länge: h, = 185 mm. Dann ist die erforderliche Weite: 


ee 
4 -h, = 4. 18,5 


Der Neigungswinkel ß beträgt bei der Ausführung 40°. 
Die weiteren Schlitze des Expansionsschiebers sind in Fig. 564 
für kleinste, normale und größte Füllung eingetragen. Die Ab- 
stände der steuernden Kanten von Expansions- und Grundschieber- 
schlitzen ergeben sich als Sehnen auf den den Füllungen ent- 
sprechenden Kurbelstellungen aus den Relativschieberkreisen. Man 
erhält aus dem Zeuner-Diagramm (Fig. 565, Skz. 1) auf der 
Deckelseite: 





y = = 2,2 cm = 22 mm. 


für Fmin = 0°fo ist ymin = — 22 mm, 
» Faoım = 25 oo » Jn = 22 mm = 07), 
» Russ =50% > Ymax = 39 mm (= 08). 


Soll auf der Kurbelseite die Normalfüllung gleichfalls 259), be- 

tragen, so ist nach dem Diagramm y, = 09 = 29 mm; addiert 

man zu diesem Wert die gleiche Differenz ymax — Yuorm wie auf 

der Deckelseite, also 39 — 22 = 17 mm, so ist für die Kurbelseite 
Ymax = 29 +17 = 46 mu. 


Damit erhält man nach Fig. 565, Skz. 1 Fmax = 59,5%. Der 


kleinste Abstand der steuernden Kanten ist für die Kurbelseite' 


zu finden, wenn man von dem für beide Seiten gleichen Wert 
Ymax + Ymin == 61 mm den Wert ymax abzieht; dann ist: 


Y min = 61 — 46 = 15 mm, 
entsprechend Fmin = 0,6 °/, nach Fig. 565, Skz. 1. 
Diese Werte sind in der folgenden Tabelle zusammengestellt: 


e 


| Deckelseite | Kurbelseite 














Voreinströmung. . 1,29, 1°); 

Vorausströmung. . . . | 55%, 4,8%, 
Kompression .... . 15,5% 14,8%, 
Kleinste Füllung a 0% 0,6 %, 
Normale Füllung . . . 250, 25%. 
Größte Füllung . . . . 50% 595% 
Lineares Voröffnen Hmm 8mm 
Einstrómdeckung ... 20mm 20mm 
Ausstrómdeckung . .. , ¿mm 11mm 


Die Kanalweite a, der Expansions - Schieberschlitze soll so 
groß sein, daß diese bei größter Füllung die Grundschieberschlitze 
spätestens dann öffnen, wenn der Grundschieber sich um die 
Deckung e bewegt hat und die Einströmung in die Zylinder- 
kanäle beginnt. Dies geschieht im Diagramm in der Kurbel- 
stellung Vea bezw. Vex, wobei der Expansionsschieber um die 
Strecken £ = oq bezw. op relativ zum Grundschieber verschoben 
ist. Trägt man z. B. auf der Deckelseite (vergleiche die Ab- 
wickelung, Fig. 564) an ymax nach rechts die Strecke & ab, so 
erhält man die Lage der rechten Kante des weiten Schlitzes für 
den Moment der Voreinstrómung. Errichtet man im Endpunkt 
von £ eine Senkrechte bis zum Schnittpunkt mit der rechten 
Kante des engen Schlitzes, dann stellt a, die geringste erforder- 
liche Schlitzweite dar. Es ist dann: 


a — (Ymax + É) tg B — a. 
Für die Deckelseite ist nach Fig. 564 ¢ = op = 29,5 mn, also: 
a,’ > (89 + 29,5) tg 40° — 22 = 35 mm. 


Ausgeführt ist az mit 38 mm. 


= at = 


= XK ” —_ _— ee SS m — 
== 


Für die Kurbelseite ergibt sich mit ¿ = oq = 29,5 mm: 
a,’ > (46 + 29,5) tg 40° — 22 = 41 mm, 
ausgeführt ist a, mit 44 mm. 


Bei Verstellung von der größten auf die kleinste Füllung hat 
ein Punkt des Expansions-Schieberumfangs den Weg: 


X = [Ymax — (+ y min)] tg B = (39 + 22) tg 40 = 51,2 mm 
zuriickzulegen. Bei einem Durchmesser von 170 mm ist also der 
erforderliche Drehwinkel zu berechnen aus: 


a _ xXx ..___860-.512 neit an 
860 > A mt: a = 170.7 9% 30". 

Eine gute Kontrolle über die richtige Bemessung der Kanal- 
querschnitte und über die Größe der Eintrittsdrosselung erhält 
man durch Aufzeichnen der Schieberellipse, welche die Kanai- 
eröffnungen für jede Kolbenanstellung angibt. Man zieht im 
Zeuner-Diagramm eine Anzahl Strablen und trägt die als 





f 
eee nar 25% 
1 == 
l Imax+ min: mn 
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Fig. 565. Z. A.: Berechnung und Konstruktion eines Dampfzylinders 


mit Ridersteuerung. 


Sebnen der Grundschieberkreise ausgeschnittenen Schieberwege auf 
den zu diesen Kurbellagen gehörigen Kolbenstellungen auf. In 
Fig. 565, Skz. 1 ist z. B. für die Kurbellage 3 der Schieberweg U6 
abgegriffen und in Fig. 565, Skz. 2 über der entsprechenden 
Kolbenstellung = 06 aufgetragen. Die Wiederholung dieser Kon- 
struktion ergibt eine Ellipse. Zieht man in dieser im Abstand e 
über der Basis eine Wagrechte, so stellen die über der e- Linie 
bleibenden Ordinaten, z. B. 46, die Kanaleröffnungen des Grund- 
schiebers dar. 

In Fig. 565, Skz. 2 sind ferner die Abstände der steuernden 
Kanten beider Schieber für Normal- und Maximalfüllung auf der 
Deckelseite eingetragen. Bei Frorm = 25 %, ist für relative Mittel- 
lage beider Schieber der Abstand der steuernden Kanten y, = 07; 
für Stellung 3, bei der sich der Expansionsschieber relativ zum Grund- 
schieber um 01 nach links bewegt hat, ist der gesuchte Abstand 
nur noch y, — 01 = 12. Triigt man diesen Wert 01 = 45 über 
dem e-Kreis auf, so erhält man den Punkt 5 der Kanalabschluß- 
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linie mn. Auf gleiche Weise kann man mit Hilfe von ymax = 08 | dargestellten Diagramme abgenommen. Die Admissionsspannung 








die in Fig. 565, Skz. 1 eingetragene Abschlußlinie rs für Fmax | betrug nur 5 at. —. Durch Ausplanimetrieren der Diagramme 
= 50°/, finden. Diese Kurven sind dann in die Schieberellipse | erhält man die mittleren Drücke 
zu übertragen; so entspricht z. B. die Strecke 45 in Skz. 2, Fig. 565 auf der Deckelseite Pm = 2,10 at, 
der Strecke 45 in Skz. 1 derselben Figur. | » » Kurbelseite pm = 2,15 at. 
Es sollen jetzt noch die theoretisch erforderlichen Kanal- | Die Kolbenflächen sind 
eröffnungen des Expansionsschiebers zum Vergleich mit den vor- auf der Deckelseite Fa = 47,52 - 4 — 1772,05 em?, 
handenen Eröffnungen der Kurve mn in die Schieberellipse ein- 4 
getragen werden. l = a ee eee 
Bai viet cobhan son der Tange DEE E EE EE EE AT SIE 
jeder Kolbenlage erforderliche Kanaleröffnung a’ zu berechnen aus: Bei n= 150 Uml./Min. ist: 
. == e a'> . p.10 
nee E Cm = E = 2,25 m/Sek,, 
Setzt man der Einfachheit halber für unendliche Pleuelstangenlänge 30 
die Kolbengeschwindigkeit für jeden Drehwinkel «: c = v -sin «œ, , also die indizierte Leistung: 
so ıst a’ zu berechnen aus: 7 5.210- r 
Fey auf der Deckelseite = nn e a — 56PS, 
au e 1733,57- 2,15- 2,25 
“De: . . 9) 
, » Kurbelseite == a Se — 56 PS. 
Die Kurbelzapfengeschwindigkeit v ist: SES 2.75 a 


Lee EE Also Gesamtleistung: N; = 112 PS. 
v= Ge = Ee — 8,52 m/Sek. s 


Ferner kann man, wenn die Kanalquerschnitte mit einer 
mittleren Geschwindigkeit von 25 m/Sek. berechnet worden sind, N 
die Dampfgeschwindigkeit, bei welcher eine schärfere Krümmung Der Beharrungsflachregler *) 
der Einströmlinie (Drosseln) nach unten hervortritt, mit w = 60 m/Sek. Bauart Paul H. Müller 

hmen. (Vgl. Zei . Ing. . 1992. ; f 
annehmen. (Vgl. Zeitschr. d. Ver. deutsch. Ing. 1906, S. 1992.) Von Dipl.-Ing. Paul H. Müller in Hannover. 


o skg/em*? s roky Mit Abbildungen, Fig. 568 bis 571. 
uU x (Fortsetzung aus Heft 21.) 

Reibungsverhältnisse des Reglers. 
a) Eigenreibung. 
Die Reibung, die der Flachregler zu überwinden hat, setzt 
: sich zusammen aus der Eigenreibung und der Reibung, die 

an der Exzenterverstellung auftritt. 
| Da den Fliehkräften der Pendel die Federn unmittelbar ent- 
gegenwirken, so entsteht die Eigenreibung nur aus der Zapfen- 
¡ belastung durch das Gewicht der Teile und durch die Beharrungs- 
| kráfte. Von letzteren werde hier abgesehen. 
| Das Gewicht des Gehäuses und ein wechselnder Bruchteil 
| des Pendelgewichtes ruft Reibung in den Kugellagern zwischen 
z | Gehäuse und Welle hervor. Rechnet man, da diese Reibung über- 
Ve *-sj haupt klein ist, der Einfachheit wegen das volle Pendelgewicht, 


Fig. 566. Fig. 567. so ist in der Formel: ee 
Fig. 566 u. 567. Z. A.: Berechnung und Konstruktion eines Dampf- r — PA | 
zylinders mit Ridersteuerung. die Reibungsziffer u, = 0,005, für das behandelte Beispiel das 


Gewicht P = 275 kg und der Reibungsradius r = 0,08 m zu 
Für die Kurbellage 3 in Fig. 565, Skz. 1 ist also mit sin a, | setzen, wie das schon oben geschehen ist. Es wird dann: 
— 0,64: M', = 0,005 - 275 - 0,04 = 0,055 mkg. 


1772. 8,52 | | | 
—"4.185-60. 0,64 = 0,902 cm. Die Pendelgewichte rufen dann noch in den Zapfen O, P und Q 
À i l D (siehe Fig. 397 in Heft 18) Reibungen hervor, die sich während 
nage man die so berechneten Werte es. DEM. über der e-Linie | einer Umdrehung verändern. Sieht man von der geringen Ver- 
der Schieberellipse auf, so erhält man die „60 m-Kurve“, deren | schiedenheit der Länge von m und n ab, so entsteht für Pendel- 
Ordinaten den theoretisch erforderlichen Verlauf der Kanaleröff- mittellage an allen Zapfen, da sie gleich dick sind, auch der 


Han ee SE nn oc gleiche Reibungsweg, so daß die Reibungsmomente ohne weiteres 
4 RE addiert werden können. 

SCH oo der stärkere Spannungsabfall (das Eintritts- In der Fig. 568, Skz. 1, die den Regler schematisch darstellt, 

Ti ech see EE E Te, a T A sind die Gelenkpunkte in gleicher Weise bezeichnet wie in Fig. 397 

daß diese mg bei u einster Füllung, also Dee Lage in der in Heft 18. Die Schwerkraft P des Pendels geht stets durch 

: ` en ` ZO 

Abwickelung möglichst die ganzen Querschnitte der Grundschieber- den Schwerp unkt S und ruft in sämtlichen Gelenken Reibung 

schlitze öffnen. In der Ausführung ist gewählt: h, = 215 mm hervor. Die an der Welle wW hervorgerufene Reibung scheidet 

bezw. 210 mm. g hier aus, da sie schon bei Ermittelung des Reibungsmomentes W, 


Bei der Mündung in den Zylinder sind die Dampfkansle | berücksichtigt wurde. 


—e— —— = 
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nach Taf. 49, Fig 12 h, = 355 mm hoch; also muß bei 25 m Vernachlässigt man das verhältnismäßig sehr geringe Gewicht 
BERNER: 62 S , des Lenkers n und bezeichnet man den Winkel, den die wech- 
Dampfgeschwindigkeit: a8 = 355 ~ 4,55 cm cu 45 mm sein. selnde Richtung der Schwerkraft P mit Q S einschließt mit oi 
Da die Steuerung mit innerer Einströmung ausgeführt ist, | ——— Op 
sind die Exzenter gegen die Lage bei äußerer Einströmung um *) In einigen der Formeln in den voraufgegangenen Fortsetzungen 
180° versetzt aufzukeilen, wie Fig. 567 zeigt. der Abhandlung erscheint die Bezeichnung: 


Bei einem Indikatorversuch, der in der Frankenthaler Fabrik kgm-—1 Sek.* in der Form kg/m-1,Sek.? 
der Firma Balcke vorgenommen wurde, warden die in Fig. 566 | Wir bitten dies zu ändern. D. Red. 





_— —— 





den Winkel SQW mit y und den Vertikalabstand zwischen O P, 
und W Q, mit k, so kann die Kraft P zerlegt werden in eine ihr 
gleiche und parallele P’ die in Q, angreift und in ein Kräfte- 


paar P- QS sin ei, Dieses ruft Kräfte 
FOR sing‘ 
k 
in den Gelenkpunkten 0, P, und Q, hervor, deren Richtung 


Pp” — 






(hierzu Maassi ah) 





y 40" Mp 


Fig. 568. Z. A.: Der Beharrungsflachregler. 





P, O bzw. Q, W ist. In Q, setzt sich P” mit P, zusammen zu P", 
wobel 


pu — y Pp? + Pv? — 2.P'. P".cos (9 — y) 
wird. Die Summe der Reibungsmomente, die an den Zapfen 
O, P, und Q, auftreten und sich auf das Beharrungsgehäuse 
übertragen, wird daher: 
M” =p (OP E FPL - 2. Pr. P". cos (ei — y), 
P-Q, OB. sing’ 
k 


Am anderen Pendel tritt immer genau das 
gleiche auf. Es ergibt sich daher die Reibung 
fiir beide Pendelgelenkpunkte, wenn fiir P die 
Summe der Gewichte beider Pendel gesetzt wird. 

Für das Beispiel sind daher in die Formeln 
einzusetzen: 


wobei P" = ist. 





P = P' = 74 kg, u — 0,1, 
k = 0,192 m, Q, S =0,16 m, sti 
d = 0,02 m, = 420, NY Y 
Es ergibt sich dann: i 1 
M“ = 0,001 
(2 P” + V 5480 + P"? — 148 P” cos toi — 420)), 
wobei 


74 - 0,160 - sin ei 
0,192 ` 

Trägt man die darnach berechneten Werte von 

M” vermehrt um M',, als Ordinaten in Ab- 


P’= = 61,7 sin g’ ist. 


hängigkeit von gq’ auf, so ergibt sich die Kurve Fig. 568, Skz. 2 für | 


eine Umdrehung. Sie stellt die Eigenreibung des Reglers dar. 
b) Reibung der Exzenterverstellung. 


Beim Öffnen und Schließen der Einlaßventile bringen die 
Beschleunigungen der Ventilmassen und die Federkräfte in den 
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Exzenterstangen Kräfte hervor, die sich durch die Exzenter- 
bügel auf die Exzenter und die Exzenterverstellvorrichtung über- 
tragen und hier Reibung hervorrufen. In Fig. 570, Skz. 1 sind die 
Exzenterstangenkräfte bei mittlerer Füllung als Ordinaten in 
Abhängigkeit von den Drehwinkeln der Steuerwelle für die Ventil- 
steuerung Patent Paul H. Müller (Fig. 570, Skz. 2) aufgetragen. 
Bei geschlossenen Ventilen treten natürlich auch keine Exzenter- 
stangenkräfte und damit in der Exzenterverstellung auch keine 
praktisch in Betracht kommenden Reibungen auf. 

Die zur genannten Ventilsteuerung gehörige Exzenter- 
verstellung stellt Fig. 569 dar. Das Rohr a, das die Steuer- 
welle gleichachsig umgreift, ist an einem Ende an das Be- 
harrungsgehäuse des Reglers angeschlossen, während das 
andere Ende mit einem Exzenter b verbunden ist, welches 
im eigentlichen Einlaßexzenter c steckt. Durch den Zapfen 
d, der in einem fest mit der Welle verbundenen Stück e 
sitzt, wird das Einlaßexzenter unter Vermittelung des Steines f 
gezwungen, an der Drehung der Welle teilzunehmen. Ver- 
dreht sich das Innenexzenter relativ zur Welle, so ändern 
sich Voreilung und Exzentrizitát des EinlaBexzenters. Die 


Zentralkurve Emin Emax, die der Mittelpunkt des Einlaß- 
exzenters dabei zurücklegt, ist strichpunktiert in die Figur 
eingetragen. 

Fig. 571, Skz. 1 zeigt schematisch die Exzenterver- 
stellung noch einmal für mittlere Füllung. W ist darin 
die Mitte der Welle, E die Mitte des Einlaßexzenters, I die 
Mitte des Innenexzenters und ® die Mitte des Zapfens, der 
das Einlaßexzenter mitnimmt. 


Die durch den Exzenterbügel auf das Einlaßexzenter 
übertragene Exzenterstangenkraft ist nicht auf die Exzen- 
termitte E gerichtet, sondern geht infolge der Reibung 
am Umfang des Exzenters entsprechend dem Reibungs- 
winkel daran vorbei. Der Tangens dieses Reibungswinkels 
ist in der Fig. zu 0,1 angenommen. Es ergibt sich auf die 
Weise die Kraft P,, deren Richtung unveränderlich ist, wenn 
man die Exzenterstange unendlich lang annimmt. Dies ist zu- 
lässig, weil die Exzentrizität WE sehr klein im Verhältnis zur 
Stangenlänge ist und da der Angriffspunkt der Stange an dem 
Steuerungsteil sich nahezu in Stangenrichtung bewegt. Statt 
der unveränderlichen Richtung der Kraft P,, bei sich gleichförmig 


| drehender Exzenterverstellung, kann der einfacheren Betrachtung 


wegen die Exzenterverstellung als stillstehend und P, als sich 
gleichfórmig um E drehend angenommen werden. 
Aufgenommen wird die Kraft P, von den Gelenken § und I. 
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Fig. 569. Z. A.: Der Beharrungsflachregler. 


Bewegt sich der Regler und damit das Innenexzenter relativ zur 
Welle, so tritt an den Gelenken I und Y Reibung auf; außerdem 
auch noch an der Welle W und der Führung des Steines im Ex- 
zenter. Wegen der Kugellagerung kann die Reibung an der Welle 
und wegen der kleinen Wege des Steines im Exzenter auch die 
Reibung an dieser Stelle vernachlässigt werden. 





— eg 


Es bleibt also zu berechnen, welches Drehmoment am Rohr, 
das die Welle umgreift, d. h. am Beharrungsgehäuse ausgeübt 
werden muß, um die Reibung in I und $ zu überwinden. Zunächst 
sei dies ausgeführt für eine Kraft P,, die während der ganzen 
Umdrehung ungeändert bleibt. 

Es bezeichne y den Winkel, den eine beliebige Kraft P, mit 
derjenigen einschließt, die durch J geht; y den Winkel DJW, 
den die durch J gehende Kraft mit JW einschließt und 1 den ver- 
änderlichen Abstand des Punktes J von P,. 
Die Kraft P, ruft dann im Punkt $ die Kraft 

Be 
JP 
hervor, die senkrecht zur Bahn des Steines 
steht, während in J die Kraft P, als Resul- 
tierende aus der nach J parallel verschobenen 
Kraft P, und der Kraft P,, die der im 
Punkte $ angreifenden parallel ist, entsteht. 
Wie aus der Figur hervorgeht, wird: 


P, = V P? + P? + 2-P,- Py- sin (p + y). 


Wie ebenfalls aus der Figur ersichtlich, kann 
gesetzt werden: 


I=sino(ID-DE.1g$), 


oder da DE = R, u ist, wenn R, den Radius 
des Einlaßexzenters und u die Reibungsziffer 
bezeichnet, so ist: 


|= sin (JD —Ry-p-tg 2). 
Damit wird: 
Pa -sin (JD —Ry-wtg 2) 
Pa = — CUA ISA 7 
JP 


Mit den fiir P, und P, ermittelten Werten ergibt sich das Reibungs- 
moment M”, das um W drehend, also am Beharrungsgehäuse des 


Zë 


20 0 





Fig. 570. Z. A.: Der Beharrungsflachregler. 


Reglers ausgeübt werden muß: 
we PB TW li) 

IP IB 
Rp bedeutet den Halbmesser des Zapfens um Y und R; den Halb- 
messer des Innenexzenters. 
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Fiir das bisher benutzte Beispiel ist: 
y= 49°; JD=33 cm; R=125cem; JP = 38,5 cm; 
Rp = 1,1 cm; R¡= 6,7 cm; JW = 2 cm. 


angenommen. 


u sei wieder zu 0,1 


Die Formeln gehen mit diesen Werten in folgende Form 
über: 





260° 


15 eigen. 


1500  cooekycm. 


Fig. 571. 


Z. A.: Der Beharrungsflachregler. 


P, sin y (3, — 12,5 -0,1 tg z) 





Pa = acy medial 
P, = V P? + P? + 2-P,-Py- sin (49° Lei 
0,1.1,11-2-P 9 
u o. 3“ ’ La , a 
Te = 35 + 0,1 -6,7 P, (1 + ss) 


Nimmt man P, während der ganzen Umdrehung gleichbleibend 
zu l kg an und trägt die sich damit ergebenden Werte von M" 
als Ordinaten zu den zugehörigen Werten von q auf, so ergibt 
sich die in Fig. 571, Skz. 2 dargestellte Kurve. Die Kurve, die 
sich für die andere Zylinderseite ergibt, ist um 180° dagegen ver- 
setzt und punktiert eingetragen. Multipliziert man die Reibungs- 
momente mit den zugehörigen Exzenterstangenkräften, die 
Fig. 570, Skz. 1 wiedergibt, so entsteht Fig. 571, Skz. 3, die die 
Reibungsmomente zeigt, die beim Regelvorgang vom Regler 
wirklich überwunden werden müssen. Sie sind, wie schon oben 
bemerkt, immer Null, wenn die Einlaßventile geschlossen sind. 
(Schluß folgt.) 


Berichte über Versuche usw. 


Einzelheiten vom Argyli-Motorwagen. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 50, Fig. 5 bis 10 und Abbildung, Fig. 572. 





Die bekannten ,Olympia-Ausstellungen“ in England, die 
uns schon mit so mancher interessanten Konstruktion bekannt 
machten, haben uns letztens auch das Verständnis des Argyll- 
Motorwagens vermittelt. 


Das Chassis des Argyll-Motorwagens gewährt das Bild 

Fig. 572. Wir haben es hier mit einem sog. 12 PS-Wagen zu tun, 

dessen maschinelle Einrichtung aus der langhübigen Maschine 

Fig. 9 und 10, Tafel 50, dem Wechselgetriebe und dem Trieb der 

hinteren Wagenachse, sowie der Steuerung bestehen. Das Ge- 

triebe in der Hinterradachse (Fig. 5) läuft in Kugeln, ebensolche 
wurden auch bei der vorderen (Fig. 6) Achse benutzt. 

Die Maschine hat Zylinder von 215/,.“e = 72mm Bohrung 

und einen Kolbenhub von 434“ = 120 mm. Sie besitzt weiter 

| nur zwei Lager für die Kurbelwelle, die infolgedessen außer- 


gewöhnlich stark ausgeführt wurde. Sämtliche Ventile sitzen 


an einer Seite und werden direkt getrieben, auch ist das Getriebe 
vollständig eingekapselt. Die Schmierung der Hauptlager erfolgt 
unter Druck in der Weise, daß die Druckrohre in Gefäßen enden, 
in denen das Öl unter gleichbleibendem Niveau gehalten wird. 
Schmierringe fördern das Öl aus den Taschen an die Schmier- 
stellen. 

Die Daumenwelle b hat ebenfalls keine Zwischenlager und 
ist deshalb gleichfalls stärker als gewöhnlich ausgeführt. 

Im weiteren sind auch alle vier Zylinder in einem Stück ge- 
vossen und werden nach dem sog. Thermosvphonverfahren ge- 
kühlt, wobei das Kühlwasser auch 
die Ventile mit umspült. Der 
Magnet empfängt seinen Antrieb 
von einer Querwelle c aus, die 
durch Vermittelung eines Schrau- 
benradsatzes von der Steuerwelle 
b aus angetrieben wird. 

Die hintere Achse trägt, wie 
schon angedeutet, den Treibrad- 
satz, dessen Schneckenrad seine 
Bewegung durch die in Fig. 7 
der Tafel angedeutete Schnecke, 
die sich konstruktiv schon sehr 
einem Schraubenrad nähert, er- 
hält. Der Radkranz des Schnecken- 
rades kann ausgewechselt werden. 
Der ganze Radsatz läuft zugleich 


PZA 75 
mit den Kugelringen der Rad- DA 
lager in Öl, Such ist er staub- 


dicht eingekapselt. Das Wechsel- 
vetriebe hat vier Vorwärts- und eine Riickwartsveschwindigkeit. 
Die Wellen der Radsätze liegen im Gegensatz zum allgemeinen 
Gebrauch, über- statt nebeneinander. 

Alle sonstigen Einzelheiten dieses von Argyll & Cie. in 
Alexandria- Glasgow gebauten Wagens sind aus den Zeichnungen 
auf der Tafel zur Genüge ersichtlich. 


Leistungs- und Verbrauchsversuche an einem 
12 PS Benzinmotor. 
Von W: Wolfmiiller, Ing. in Mannheim. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 50, Fig. 1 bis 4. 
Auf Tafel 50 ist in den Fig. 1 bis 4 ein nom. 12 PS Benzin- 
motor dargestellt, der nach seinem Einbau verschiedenen 
Leistungs- und Verbrauchsversuchen unterworfen wurde. 





ee Vë 





Fig. 572. 


Die Hauptabmessungen der im Viertakt und mit 500 Touren 
in der Minute arbeitenden Maschine sind nachstehende: 
Zylinderbohrung 170 mm. 
Hub des Kolbens 220 mm. 
Durchmesser des Schwunerades 
Breite Se 
Größte Baubrcite 
» Baulange 


» Bauhöhe 


700 mm. 
100 mm. 
790 mm. 
700 mn». 
1300 mm. 


des 
Motors 
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Z. A.: Einzelheiten vom Argyll- Motorwagen. 


A O o 


Die mittlere Kolbengeschwindigkeit ¢ ergab sich bei n = 
in der Minute zu: 


= HIM) 


2 - 0,22 - 500 
= 60 - = 8,66 m. 


Die Kompressionsspannung betrágt 5,5 kg/cm?, die Ver- 
puffungsspannung 23 kg/cm? und der mittlere indizierte Druck 
pi = 6,2 kg/cm?; somit ist die indizierte Leistung: 

226,9 - 6,2 - 250 - 0,22 


N. = 
: 60-75 


= 17,2 PS, 





d S Ki fei 


‚Sehrellpialt 


Fig. 573. Z. A.: Materialdurchgang und Krananlagen auf modernen Hüttenwerken. 


Gebremst wurde der Motor mittels Pronv'schen Zaumes. 
Die Länge des Hebelarmes betrug 0,716 m, der Durchmesser. 
der am Schwungrad angeschraubten Bremsscheibe 550 mm: 
belastendes Gewicht 39,5 kg, daraus effektive Leistung: 


2-3,14-30,5 - 0,716 - 500 


! 
N; 60-75 = 15,2 PS; 
somit ist der mechanische Wirkungsgrad: 
100 - 15,2 
a ' 99 90 
17,2 Baal 


Als Brennstoff diente Benzin vom spezifischen Gewicht 710, 
einem oberen Heizwert von 11000 und einem unteren Heizwert 
von 10200 WE pro kg. Der Brennstoffverbrauch betrug bei 
einer Versuchsdauer von einer Stunde und rund 15,2 PS, Be- 

lastung 4,6 kg; somit it 
der Brennstoffverbrauch pr. 





as e ssm. PS, und Stunde: 
in BB BONES BAR N RR: REN BER ERBE Fem Spe User! Er Gen 
4,6 
le ey 9 kg. 
15,2 0,302 kg 
| Ee | Wärmeverbrauch per PS. und 
EN S 
Stunde: 
10600: 302 _ 5099 WE, 
LN > 1000 
BER; — TI Id SH =. daraus ergibt sich der wirt- 
ge er) ER So] ! schaftliche Wirkungsgrad: 
Met e d _ 632-100 — 19.5% 
ye a 3200 
ee oe e 


Mit Bezug auf die kon- 
struktive Ausbildung 
des Motors wäre zu be 
merken, daß der Kurbelkasten zweiteilig ist und durch Deckel 
sowie Schutzkästen allseitig geschlossen wird. Kurbelwellen- un 
Pleuelstangenlager sind als Weißmetallager ausgebildet und durch 
zwei am Oberteil des Kurbelkastens angebrachte Deckel zugänglic h. 

Zylinderlaufbüchse und Wasser Sech sind in einem Stück 
Die Zylinderlauffläche ist oben abgesetzt und zwar 
Geck eine derartige Länge, daß bei der oberen Todpunktstellun: 
des Kolbens der oberste Kolbenring den Absatz ca. 2 mm über- 
schleift. Seitlich am Zylinder sitzen die Ventile; das Saugventil 


(| 


gevossen, 
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ist über dem Auspuffventil angeordnet. Beide Ventile sind 
zwangläufig und werden von einer gemeinsamen Steuerwelle 
aus betätigt, deren Antrieb durch Zahnräder erfolgt. Die Steuer- 
welle, die im Oberteil des Kurbelkastens in zwei Kugellager ge- 
bettet ist, trägt zwei Steuerdaumen und auf einem Ende ein 
Exzenter, das zum Antrieb der Schmierölpumpe dient. 

Der Kolben hat vier Ringe. Unterhalb des Kolbenbolzens 
sind noch zwei kleine Ringnuten eingedreht, die zur besseren 
Verteilung des Schmieröles auf der Zylinderwandung dienen. 

Die Kurbelwelle ist aus Stahl von 65 bis 70 kg Festigkeit 
bei 15%, Dehnung geschmiedet; die Pleuelstange ist aus dem 
gleichen Material hergestellt. Der Brennstoff läuft dem Behälter a 
des Vergasers aus einem höher gelegenen Gefäß durch die 
Leitung b zu. Der Schwimmer ce dient zur Aufrechterhaltung 
einer konstanten Spiegelhöhe im Behälter a. Während des Saug- 
hubes wird durch den Stutzen f Luft angesaugt, die aus der Düse d 
Brennstoff mitreißt und sich mit diesem mischt. Je nach Bedarf 
kann durch Stutzen f noch weiter Luft zugeführt werden. 

Zur Regulierung der Umdrehungszahl dient ein gewöhnlicher 
Zentrifugalregler, der in das 
Zahnrad, das die Steuerwelle 
antreibt, eingebaut ist. Durch 
jeden Ausschlag der Gewichte 
g wird eine auf der Steuer- 
welle sitzende Muffe verscho- 
ben und ein Gabelhebel, mit 
dem die Stange h starr ver- 
bunden ist, gedreht. Jede 
Drehungdes Gabelhebels über- 
trägt die Stange h mittels 
Zugstange und Zwischenhebel 
auf die Drosselklappe i. Jede 
Drehung der Drosselklappe 
hat eine Veränderung des An- 
saugquerschnittes und damit 
auch eine Veränderung der 
angesaugten Gemischmenge 
zur Folge. Fällt die Um- 
drehungszahl, so gehen die 
Gewichte g wieder in ihre 
ursprüngliche Lage zurück, 
ebenso Muffe und Gabelhebel 
und damit auch die Stange 
h und Drosselklappe i; der 
Saugquerschnitt wird wieder 
freigelegt. 

Als Zündungsart ist Licht- 
bogenzündung gewählt. Der 
Zündapparat ist mit einer 
Vorrichtung ausgerüstet, die 
eine Verstellung des Zündzeit- 
punktes gestattet. Beim An- 
drehen wird der Apparat auf 
Spätzündung eingestellt. Der Funken entsteht dann erst bei 
oder kurz nach Einnehmen der oberen Todpunktstellung. Ist 
der Motor im normalen Gang, so wird der Zündapparat auf Früh- 
zündung umgeschaltet. Der Antrieb des Zündapparates erfolgt 
durch Zahnräder. 

Die Schmierung sämtlicher Lager, sowie der Zylinderlauf- 
fläche geschieht durch die Schmierpumpe k. Das Schmieröl 
wird von der Pumpe in die Leitung | gedrückt. Diese (1) hat über 
dem unteren Pleuelstangenlager zwei kleine Bohrungen, aus denen 
das Schmieröl auf den Pleuelstangenkopf tropft. Durch die seit- 
lich am Pleuelstangenkopf angebrachten Einfräsungen und Boh- 
rungen gelangt ein Teil des Schmieröles in das Pleuelstangenlager, 
während das übrige Öl im Kurbelkasten herumgeschleudert wird, 
dabei zum Teil in die Zylinderlauffläche kommt und zum Teil in den 
auf den Lagerdeckeln aufgegossenen Ölfangschalen sich sammelt. 

Durch kleine Bohrungen kann dann das Öl in den Fangschalen 
nach dem Lagerinnern gelangen. Das Pleuellager am Kolben- 
bolzen wird teils von der Zylinderwandung aus, teils durch Auf- 
fangen des gegen den Kolbenboden geschleuderten Öles geschmiert. 





Materialdurchgang und Krananlagen auf modernen 
Hüttenwerken. 
Von W. Schömburg in Witten. 
Mit Abbildungen, Fig. 573 bis 576. 
(Fortsetzung aus Heft 21.) 


Derartige Krane, welche natürlich auch an Stelle des ver- 
schiebbaren einen drehbaren Ausleger erhalten können, sind für 
die schnelle Räumung der Gießhalle von großer Wichtigkeit. 

Bezüglich der Konstruktion dieser Krane wäre anzuführen, 
daß die eigentliche Katze möglichst leicht gehalten werden muß, 
schon um den Ausleger nicht unnötig zu belasten. Das Katzen- 
windewerk sitzt daher am Krangerüst und überträgt die Bewe- 
gungen mittels Drahtseilen auf die Katze. Der Führerkorb wird 
am besten an dem fahrbaren Ausleger angeordnet. Als Arbeits- 
geschwindigkeiten haben sich im Betrieb die nachstehenden für 
zweckmäßig erwiesen: 

Kranfahren 


Heben 


100 bis 120 m/Minute 
12 bis 15 ,, p 


SUE 


STUCHENHOLZ 


Fig. 574. Z. A.: Materialdurchgang und Krananlagen auf modernen Hüttenwerken. 


Katzefahren 30 bis 40 m/Minute 
Auslegerfahren 30 bis 40 ,, ge 

Zur Unterstützung dieses Kranes sowohl, wie auch der GieB- 
krane läßt man neuerdings unter den letzteren gern noch einen 
Halbportal-Auslegerkran in der Gießhalle laufen, dessen Flur- 
laufbahn sich auf der Ofenseite der Halle befindet und dessen 
Ausleger nach dem Rohblocklager zu ausfahrbar ist. In Fig. 486, 
Skz. 1 in Heft 21 ist ein derartiger Kran VIII eingezeichnet. 
Im Gewicht fallen diese Krane ziemlich schwer aus, da sie zur 
Erreichung der erforderlichen Stabilität große Radstände er- 
halten müssen. Sehr wichtig ist ferner noch eine betriebs- 
sichere, solide Konstruktion der Flurlaufbahn. 

Die in Fig. 486 dargestellten Krantypen sind Konstruktionen 
der „Deutschen Maschinenfabrik‘, Duisburg. 

In dieser und ähnlicher Weise sind z. B. die neuen Stahlwerke 
der „Henrichshütte‘-Hattingen, der ,Niederrheinischen 
Hütte‘“-Duisburg, des ,Georgs-Marien Bergwerks- und 
Hüttenvereins“ bei Osnabrück, des Blechwalzwerks 
„Schulz-Knaudt‘-Duisburg-Angerort, der „Westfälischen 
Stahlwerke‘“-Bochum, Thyssen & Co., Mülheim u. a., aus- 
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gerüstet. Mehrere dieser Anlagen besitzen in der Gießhalle zwei 
übereinanderliegende Laufkranbahnen, um ein unabhängigeres 
Arbeiten der Gieß- und Blockkrane zu ermöglichen. Auch auf 
den neuen oberschlesischen Stahlwerken, wie z. B. der ,,Julien- 
hütte‘, der „Bethlen-Falva-Hütte‘, findet man diese Be- 
triebsweise. 


Fig. 573 zeigt den Querschnitt eines derartigen Martinwerks 
mit großen Öfen von 70 t Chargeninhalt. Die Gießkrane, welche 
auf der unteren Bahn laufen, besitzen hier eine Tragkraft von 
100 t und sind mit 20 t-Hilfskatzen versehen. Die Muldenkrane 
sind als Ausleger-Lauf-Drehkrane ausgebildet. 


Im Laufe dieses Jahres steht die Inbetriebnahme eines 
großen westfälischen Martinwerkes mit Öfen von 80 bis 100 t 
Chargeninhalt bevor, dessen Gießkrane sogar eine Tragkraft von 
150 t aufweisen *). 

Die Abbildungen, Fig. 574 bis 576 zeigen in Betrieb be- 
findliche Krane deutscher Martinwerke, ausgeführt von der 
„Deutschen Maschinenfabrik‘, Duisburg und zwar stellt dar: 
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Fig. 575. Z. A.: Materialdurchgang und Krananlagen auf modernen Hüttenwerken. 


Abb. 574: einen Ausleger-Muldenkran von 10 t Tragkraft; 
» 575: eine Chargiermaschine für 21, t Mulden mit 5 t 
Hilfskatze; 
„» 976: zwei Gießkrane mit starrer Führung für 80 bis 90 t 
Tragkraft mit Hilfskatze von 20 t. 


In ähnlichen Ausführungen kehren die Krane IV bis VII 
beim Thomasbetrieb wieder und bedürfen daher keiner weiteren 
Besprechung. Zu erwähnen wäre hier nur die Verwendung des 
Gießwagens zwischen Konverter- und Gießhalle, der ja eigentlich 
auch als ein auf Flur laufender Kran zu betrachten ist. Der 
Laufkran b in dieser Halle, s. Fig. 486, Skz. 1 in Heft 21, gibt 
die Pfannen vom Konverter alsdann an den Gießwagen ab, 
welcher damit über die Gießgrube fährt. Im allgemeinen ver- 
stößt diese Längsbewegung gegen das Prinzip des Quertransportes 
für Massenproduktion; es hat sich aber gezeigt, daß bei gleich- 
zeitigem Arbeiten von zwei Konvertern noch keine Stauung 








*) Es ist dies das neue Martinwerk des „Eisen- und Stahl- 
werks Hoesch“-Dortmund. Weitere neue mit 50 bis 70 ts-Öfen, 
Mischeranlagen und ähnlicher Kranausristung versehene Martinwerke 
sind in diesem Jahr auf dem „Bochumer Verein“ und der „Union- 
Dortmund in Betrieb genommen worden. 





durch den Wagenbetrieb eintritt und das Material ohne Klem- 
mung ab geführt wird. 

Übrigens findet man für Martinwerke mit einer größeren 
Anzahl von Öfen auch Gießwagen in etwas einfacherer Kon- 
struktion über der Gießgrube in Betrieb, welche zur Unterstützung 
der Gießkrane dienen. Da es sich hierbei nur um unwesentliche 
Längsbewegungen handelt, ist dieses unmittelbare Vergießen in 
der Ofenrichtung nicht störend. (Schluß folgt.) 


Winke aus der Praxis. 


50. Die wesentlichsten Vorschriften über Montage und Be- 
trieb von Dampfmaschinen.*) 


Von Carl Redtmann in Berlin. 
Durch Unachtsamkeit in der Montage einer Dampfmaschine 





| ergeben sich schon bei der Inbetriebsetzung die verschiedensten 


Mängel, und sollte es daher 
im Interesse der Lieferanten, 
sowie auch des Abnehmers 
liegen, daß bei der Montage 
mit größter Sorgfalt vorge- 
gangen wird. Abgesehen von 
den nicht unbedeutenden 
Mehrkosten entstehen auch 
häufig Verzögerungen in der 
Fertigstellung der ganzen An- 
lage; es wird hin und her 
probiert und ehe man endlich 
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ET 


ein einigermafen einwands- 
freies Arbeiten erzielt hat, ist 
der hervorgerufene Schaden 


um ein bedeutendes ge- 
wachsen. 
Die Folgen einer schlech- 


ten Montage ergeben sich ge- 
wöhnlich in nachstehenden 
Erscheinungen: Heißlaufen 
der Lager, Lockern des Rah- 
mens resp. der Außenschrau- 
ben, Verschiebung beweg- 
licher Teile usw. und sind 
sogar Fälle bekannt gewor- 
den, wo die Maschine aus- 
einandergenommen und von 


neuem aufgebaut werden mußte, wenn nicht gar eine Zurück- 
nahme durch den Lieferanten das Ende vom Liede war. 


Um nun gegen derartige Fälle gesichert zu sein, wird man 


zunächst in der Wahl des Monteurs vorsichtig sein müssen. 
Derselbe dürfte zunächst auf seine Leistungen hin in der Werk- 
statt geprüft werden müssen und sofern er den gestellten An- 
forderungen entspricht, sich ferner schon in der Werkstatt mit 
der Montage der aufzustellenden Maschine vertraut gemacht hat, 
wird sich seine Befähigung für die auswärtige Montage ergeben. 


Vor seiner Abreise hat der Monteur sich mit den erforderlichen 


Zeichnungen zu versehen; er sollte es auch nicht versäumen, 
etwaige Unklarheiten im Technischen Büro aufzuklären, denn, 
da es ihm meist an Schreibgewandtheit fehlen wird, dürfte es 
ihm auch schwer fallen, die verschiedenen Details entsprechend 
zu charakterisieren. 


*) Nachstehende Abhandlung kommt einem von verschiedenen 


Lesern an die Redaktion gerichteten diesbezl. Wunsche entgegen. 
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Kann man von diesen leuten auch kaum ein persönliches 
Interesse an der sachgemäßen Ausführung ihrer Arbeiten voraus- 
setzen, so wird man doch gut tun, ihnen einmal einen entsprechend 
hohen Lohn zu zahlen und andererseits ihnen eine geringe 
Pämie zuzusichern, 
Termin als im Voranschlag eingesetzt, erledigt haben werden. 
Diese Prämie wird jedoch nur im Falle der ordnungsmäßigen 


Übergabe, welche durch eine vorgedruckte Abnahmebescheinigung 


sofern sie die Montage zu einem früheren 


beglaubigt sein muß, geleistet. 

Ist der Monteur am Bestimmungsorte angelangt, so hat er sich 
zunächst das Maschinenhaus anzusehen. Oftmals befindet dasselbe 
sich im Roh-Zustande, der es zur Unmöglichkeit macht, eine 
sauber bearbeitete Maschine darin zu montieren. Die Decken 
sind kaum fertig gestellt, die Fenster noch nicht eingerahmt und 
vor allen Dingen der Fußboden noch nicht gelegt. Im übrigen 
lagert noch überall so viel 
Schmutz und Staub im Ge- 
bäude und die Bauhand- 
werker verursachen noch so 
viel neue Ungelegenheiten, 
daß es wirklich nicht ratsam 
ist, unter diesen Umständen 
mit den Montagearbeiten zu 
beginnen. 

Es ist deshalb höchst 
notwendig, daß sich der Lie- 
ferant vor Absendung der 
Maschine genau über den 
Zustand des Maschinen- 
Gebäudes 
erst hiernach seine Dispo- 
sitionen einrichtet. Hat die 
Maschine schon längere Zeit 
in Schmutz und Regen ge- 
standen, so läßt sich dies bei 
der Montage kaum nachholen 
und letztere wird außerdem 
erschwert, wenn nicht gar 
unmöglich gemacht. 

Der Monteur hätte nun 
bei der Montage selbst fol- 
gendermaßen zu verfahren: 

Nach dem Einsetzen der 
Anker stelle man die Maschine in üblicher Weise auf das Fun- 
dament und richte sie genau nach der Wasserwaage aus, wobei 
besonders darauf zu achten ist, daß die Kurbelwelle mit der 


informiert und 


Transmissionswelle genau parallel liegt. 

Dann vergieße man den Frame und das hintere Schwungrad- 
lager mit einer Mischung von 50 Teilen Sand und 50 Teilen Zement. 
Damit der Zement in alle Vertiefungen des Fundamentes fließt, 
lege man vor dem Vergießen um den Frame und das hintere 
Schwungradlager einen 5 cm hohen Lehmdamm und sorge dafür, 
daß sich beim Nachfüllen des Mörtels keine Luftblasen bilden. 
Ein starkes Anziehen der Ankerschrauben vor dem Vergießen 
ist unbedingt falsch, da hierdurch schädliche Biegungsspannungen 
im Rahmen auftreten. 

Nach ca. vier bis fünf Tagen nehme man die Welle hoch, 
bestreiche die Lagerstellen mit einer dünnen Schicht angeriebener 
schwarzer Farbe, lege darauf die Welle wieder in die Lager ein 
und überzeuge sich durch Drehen der Welle, ob letztere überall 
trägt. Ist dies der Fall, so reinige man die Welle und Lager sauber, 
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lege die Welle wieder ein, gieße etwas Öl in die Lagerstellen und 
schraube die Deckel fest. 

Nachdem das Schwungrad auf der Welle verkeilt ist, sind 
die Schrumpfringe über einem Holzkohlenfeuer anzuwärmen 
und dann auf die Nabe des Schwungrades aufzulegen. 

In der Zeit, 
muß, kann 


in welcher der Zement um zu erhärten stehen 
mit dem Anbringen der Rohrleitung begonnen 
werden. Ist dieselbe fertig, so lasse man durch die Rohrleitung 
und den Zylinder Dampf, um den evtl. vorhandenen Schmutz 
vollständig zu entfernen. 

Nach dem Durchblasen reinige man Zylinder und Schieber- 
kästen, fette dieselben ein und beginne dann mit dem Einsetzen 
der Kolbenstange, welche mit dem Kreuzkopf verkeilt wird. 
Der Keil ist durch Splint zu sichern. 


Die Pleuelstange ist zuerst im Kreuzkopf und dann am 
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| Fig. 576. Z. A.: Materialdurchgang und Krananlagen auf modernen Hüttenwerken. 


Kurbelzapfen zu befestigen. Beim Einsetzen des Kolbens ist 
darauf zu achten, daß die Kolbenmutter fest angezogen und 
durch Sicherungsschraube gesichert ist. 

Nach Montage der Steuerung werden Zylinder- und Schieber- 
kastendeckel angeschraubt. Die Packungen dieser Deckel werden 
aus 2 mm starkem Asbest angefertigt. 

Beim Montieren vermeide man das Hineinfallen von Sand 
und allen Unreinigkeiten in die Schmierlöcher oder Lager- 
stellen. 

Das Anbauen der Schmierpresse erfolgt nach besonderer 
Zeichnung. 

Dampfzylinder und Schieberkasten müssen mit Wärme- 
schutzmasse versehen werden, zu welchem Zwecke die Blech- 
Nachdem das auf die Zylinder- 
und Schieberkastenwandungen aufgetragene Isoliermaterial (beste 
Kieselguhrmasse) gut trocken ist, wird die Blechverkleidung 
wieder vorsichtig angebracht. 

In die Dampfzuleitung muß nahe der Maschine ein reichlich 


verkleidung abzunehmen ist. 


großer Wasserabscheider mit zugehörigem Kondenstopf einge- 
schaltet werden. 

In die Auspuffleitung ist ebenfalls an der Stelle, wo dieselbe 
nach oben geführt wird, ein Wassersack mit WasserabfluBrohr 
einzuschalten. 

Die Betriebsvorschriften dürften in folgendem gegeben sein: 

Vor jeder Inbetriebsetzung muß die Maschine gut an- 
gewärmt und entwässert werden, was durch geringes Öffnen des 
Dampfabsperrventils bei geöffneten Zylinderausblasehähnen er- 
reicht wird. 

Ferner sind einige Minuten vor dem Anlassen der Maschine 
sämtliche Tropfstellen der Schmiervorrichtungen in Tätigkeit zu 
setzen, resp. bei den Kurbelwellenlagern und der Kreuzkopf- 
schmierung an der Geradführung die Dochte in die Schmierröhr- 
chen einzustecken, damit die Maschinenteile bereits beim An- 
laufen genügend Öl haben. 

Damit die Maschine dauernd gut reguliert, ist auf den guten 
Zustand des Regulators ganz besonders Sorgfalt zu verwenden. 
Namentlich müssen alle Gelenkbolzen stets tadellose Flachen 
haben und etwa sich zeigende Riefen bei den öfters zu wieder- 
holenden Besichtigungen sofort beseitigt werden. 

Damit sie leicht angeht, wird die Maschine mit Hilfe der 
Andrehvorrichtung solange gedreht, bis die Kurbel etwa !/, Um- 
drehung über den Totpunkt hinausgekommen ist. Nachdem dann 
die Klinken aus den Zähnen am Schwungrad herausgenommen 
sind, kann die Maschine langsam in Gang gesetzt werden. 

Die Zylinderausblashähne sind erst zu schließen, wenn kein 
Wasser mehr zu bemerken ist. 

Beim Abstellen der Maschine müssen die Zylinderausblas- 
hähne ebenfalls einige Zeit geöffnet werden, um während des 
Stillstandes nirgends Wasseransammlungen zu haben. 

Zum Schmieren der Maschinenteile darf nur säurefreies Öl 
verwendet werden. 


51. Technische Filze. 


Unter dem Einfluß des allgemeinen Aufschwungs in der In- 
dustrie, der den Maschinen einen immer größeren Raum zuweist, 
ist auch das Gebiet der Anwendung des technischen Filzes ein 
wesentlich größeres geworden. Man benutzt heute Filze eigentlich 
in allen technischen Betrieben. 


Als Filz bezeichnet man ein aus Fasern hergestelltes Fabrikat 
von bekannten Eigentümlichkeiten. Als Rohmaterial dienen Kuh- 
haare, Kälber- und Ziegenhaare, Schafwolle, Hasen- und Kaninchen- 
haare und dgl. Aus der Reichhaltigkeit der zur Verfügung 
stehenden Rohmaterialien ergibt sich unmittelbar die Vielseitigkeit 
der technischen Filze. Im allgemeinen stellt man sich unter Filz 
auch ein elastisches Material vor, das wegen seiner Nachgiebigkeit, 
seines Saug-, Durchlaß- und Anpassungsvermögens in Form von 
Ringen, Streifen, Platten usw. für Schmierzwecke zum Filtern, 
zum Abdichten usw. verwendet wird. Weicher Filz hält die 
aufgesaugte Flüssigkeit lange fest, d. h. gibt sie nur langsam 
wieder ab. 

Neben den weichen Filzen aber stellt beispielsweise die Firma 
Steinhäuser & Kopp in Offenbach auf entsprechenden Spezial- 
maschinen, unter Benutzung von geeigneten Rohmaterialien, noch 
sogenannte dichte und zähe Filze her. Sie bemerkt dazu, daß 
es verhältnismäßig wenig bekannt sei, daß man beim Filze die 
demselben eigentümliche Elastizität durch außergewöhnlich starkes 
Walzen mit einer dichten Zähigkeit und Widerstandsfähigkeit ver- 
binden und auf diese Weise Filze herstellen kann, die haltbarer 
sınd als Gummi, dabei aber leichter und billiger. Diese Spezial- 
filze, welche so dicht und zäh seien, daß man sie auf der Dreh- 
bank, Fräsmaschine usw. bearbeiten könne, ersetzten unter gewissen 
Umständen den Gummi vollständig, ohne daß sie dessen Nachteile 
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aufwiesen. (Gegen Hitze und Öl seien sie widerstandsfahig, würden 
also nicht brüchig, während (Gummi unter dem Einfluß der Hitze 
oder von Öl schnell zerstört werde. Man könne diese Filze genau 
wie Gummiplatten in die verschiedensten Formen überführen. 
Ebenso ließen sie sich gleich Gummi zur Dämpfung von Schall 
verwenden —. 

Um dem Leser ein Bild zu geben, in welchen Abmessungen 
derartige Filze in der Praxis erhältlich sind, bemerken wir, daß 
obengenannte Firma solche Filze in Dicken von 1 bis 100 mm 
anfertigt. Die Filze werden in Rollen von etwa 30 m Länge und 140 
bis 180 cm Breite, die Filztafeln in Größen von 140x60 cm her- 
gestellt, wobei zu beachten ist, daß Filze von über 30 mm Stärke 
in der Regel nur in Platten von 0,5 X0,5 m käuflich sind. 

In letzterer Zeit habe übrigens die Verwendung von Filz- 
ringen als Dichtung gegen Staub, sowie als Schmierringe. 
wie die genannte Firma weiter bemerkt, so stark zugenommen, 
daß sie sich zur Beschaffung von 500 verschiedenen Doppelwerk- 
zeugen entschlossen habe, mit denen sie Filzringe jeder Abmessung 
herstelle, z. B. solche von: 


170 mm äußeren und 65 mm inneren Durchmesser 
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Daneben fabriziert das Werk noch einen weißen feinen 
Filz, von dem uns ein allerdings sehr gut aussehendes Muster 
vorliegt, der sich zur Dichtung gegen überhitzten Dampf eignen 
soll, wenn man ihn mit Graphit oder einem ähnlichen Mittel tränkt. 
Dieser Vorschlag wird im ersten Augenblick dem weniger Erfahrenen 
verwunderlich erscheinen, man wolle sich jedoch nur daran erinnern, 
daß man Filz mit Paraffin, Talg, Maschinenspeck und dgl. tránken 
kann. Ein Versuch wird auch in diesem Falle, wie so oft, die 
Wahrheit der vorstehenden Behauptung bestätigen. 


Zum Schluß sei hier noch das Verfahren für den Einbau 
und die Behandlung einer Filz-Stopfbiichsenpackung 
fir Kompressoren angegeben. 

Um das Verfahren deutlicher zu machen sei darauf hin- 
gewiesen, daß in einem bestimmten Falle die Stopfbüchse eine 
Länge von 420 mm hatte, während die Filzringe bei 80 mm 
innerem und 125 mm äußerem Durchmesser der Stopfbüchse 
die Maße 75 x 123 x 20 mm zeigten. 

Es genügten im ganzen vier Filzringe. Die sonstige 
Packung bestand in Baumwollflechten, die laut Vorschrift mit 
Maschinenspeck und Talg getränkt wurden. 

Die Reihenfolge der einzelnen Packungen soll vorteilhaft 
die folgende sein: 

Auf den Grund der Stopfbüchse kommen zwei bis drei 
Baumwollflechten, dann folgt ein Filzring, darauf der Kühlring, 
dann wieder zwei Flechten, ein Filzring und eine Flechte, hierauf 
der zweite Kühlring, dann eine Flechte, ein Filzring und zwei 
Flechten, zum Schluß ein Filzring. 

Zwischen jede Baumwollflechte kommt immer eine Gummi- 
scheibe; diese soll verhindern, daß sich die einzelnen Packungen 
gegenseitig festsetzen. 

Die Filzringe werden mit wasser- und säurefreien "Tale 
getránkt. Man läßt sie einige Minuten durchziehen, dann prelt 
man sie etwas aus und setzt sie nun möglichst warm ein. 
Vor dem Einsetzen ist die Lauffläche des Ringes noch mit 
Maschinenspeck einzuschmieren. 

Die gesamte Packung darf nicht zu fest eingelegt werden, 
ebenso ist die Überwurfmutter der Stopfbüchse beim Anfahren 
der Maschine etwas zu lösen bzw. der Kolbenstange etwas Taly 
zu geben, damit sie nicht zu warm wird. Christ. 
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System Hannover-Hainholz. 
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Die auf dem Gebiete des Formmaschinenbaues schon seit 
langem bekannten Vereinigten Schmirgel- und Maschinen- 
Fabriken in Hannover-Hainholz sind in der letzten Zeit mit 
einigen Neukonstruktionen hervorgetreten, unter denen uns ‚die 
durch Fig. 578 veranschaulichte elektrische Formmaschine der 
Beachtung beson- 
ders wert er-, 
scheint. 

Die Maschine 
dient zur wirt- 
schaftlich - richti- 
gen Herstellung 
von Formen für 
Massenguß und 
gestattet die An- 
wendung der zeit- 
und kraftsparen- 
den mechanischen 


Pressung auch 
solchen Gieße- 
reien, die über 


eine Preßwasser- 
anlage nicht ver- 
fügen. 

Auf einem 
Unterbau, in dem 
der staubdicht ge- 
kapselte Antriebs- 
motor unterge- 
bracht ist, be- 
findet sich in nor- 


maler Arbeits- - 
höhe der Form- 
tisch. Der An- 


lasser ist im Sok- 
kel der Maschine 
untergebracht; 
der Motor wird 
vor Beginn der 
Arbeit eingeschal- 
tet und läuft dann 
ununterbrochen. Der Arbeiter seizt nur den Formkasten auf, 
füllt den Sand auf, streicht ab, zieht den Preßkolben vor und 
rückt schließlich durch Niederdrücken des einen Fußhebels den 
Preßmechanismus ein. Sobald das geschehen ist, wird durch 
Hochgehen der Modellplatte der Sand in den Kasten gepreßt. 
Ebenso verläßt nach der Pressung das Modell die Form wieder 
nach unten. Endlich schaltet sich der Mechanismus von selbst 
wieder aus und der Motor läuft leer weiter. Im Anschluß 
daran wird dann auch der Preßholm zurückgefahren, worauf man 
den Kasten mit der fertigen Form von Hand oder auch unter 
Betätigung des anderen Fußhebels (durch Stiftenabhebung) ab- 
heben kann. 


Fig. 577. 








Z. A.: Die neuen Formmaschinen. 


Einiges zum Kapitel Schmelzöfen. Mit Zeichnungen auf Tafel 52, Fig. 1 bis 15 
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Man erkennt aus Vorstehendem, daß die Handhabung der 
Maschine verhältnismäßig einfach ist, woraus wiederum für den 
die Maschine bedienenden Arbeiter die Möglichkeit sich ergibt, 
eine große Anzahl Formen binnen kurzer Zeit herzustellen. 

Die Maschine läuft auf vier Rollen, kann also nach Fertig- 
stellung einer Anzabl Formen, wenn es wünschenswert erscheint, 
in der Formerei auf einen anderen Platz gefahren werden. Da- 
durch aber hat man schließlich noch den Vorteil, daß man den 
Sand und die Kasten: nicht in der Formerei hin und her zu 

transportieren 
braucht. 

Normal wird 
die Maschine für 
Formkasten von 
400 mm Länge 
und Breite, sowie 
150 mm Höhe 
gebaut. 

Eine zweite 
Neuheit derselben 
Firma ist die 

Radiatoren- 
Formmaschine 
Fig. 577. 

Diese ist eben- 
falls für elektri- 
schen Antrieb be- 
rechnet und fahr- 
bar. Sie arbeitet 
mit geschlossenen 

Formkasten 
(DRP. 185037), 
welches Verfahren 
bekanntlich wie- 
derum eine Reihe 
von Vorteilen mit 
sich bringt. Dar- 
unter vor allem 
einen geringen 

Sandverbrauch, 

ferner das Weg- 
fallen der Be- 
lastungseisen beim 
Gießen und die 
Möglichkeit, die 
Formkasten nach Belieben schrägstehend oder aufrechtstehend zu 
gießen. 

Die Maschine an sich besteht aus einem mit einer ausfahr- 
baren Gegenpreßplatte versehenen geschlossenen Maschinenkörper, 
der mittels Laufrädern mit Rollenlagern auf Schienen von einem 
Arbeiter fortbewegt werden kann. Im Innern des Körpers der 
Maschine ist eine Kurbelwelle gelagert, die mit Hilfe zweier 
Kurbeln die Modellplatte und mit dieser die Modelle hebt und 
senkt. Die Modellplatte ist von einem Füllrahmen umschlossen, 
der den erforderlichen Sand aufnimmt. 

Beim Arbeiten füllt man den die Modellplatte umfassenden 
Ralmen mit Sand. Dann setzt man den leeren Kasten auf und 
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zieht die Gegenpreßplatte vor. Mit Hilfe des Anlaßhebels setzt 
man sodann den Motor in Gang, was das Auspressen der Form 
zur Folge hat; und zwar vollzieht sich dieser Vorgang in der 
Weise, daß die Modellplatte den Sand aus dem Füllrahmen in den 
Formkasten preßt; unmittelbar darauf wird das Modell dadurch 
abgeboben bezw. gesenkt, daß die Modellplatte wieder herunter- 
geht. Ist die Kurbel wieder in ihrer untersten Totlage angelangt, 
so wird der Motor durch eine elektrische Unterbrechung still- 
gesetzt. 

Diese selbsttätige elektrische Ausschaltung läßt sich für Gleich- 
strom und Drehstrom benutzen. Ist man gezwungen, einphasigen 
Wechselstrom anzuwenden, so macht sich der Einbau einer aus- 
rückbaren Kupplung erforderlich. Hierbei läuft der Motor dauernd. 
Die Kupplung wird mittels Handhebels beim Beginn der Form- 





Fig. 578. Z. A.: Die neuen Formmaschinen. 


arbeit eingeriickt. Das Ausschalten dagegen geschieht selbsttätig 
durch eine Kurvenscheibe an der Welle. 

Die Leistungsfihigkeit der Maschine beläuft sich in zehn 
Stunden und bei zwei Mann Bedienung auf etwa 70 Kasten, wobei 
eine Radiatorenlänge von 1m angenommen und das Abgießen und 
Ausleeren eingeschlossen ist. 


Preßguß. 


In der Industrie spielt seit einiger Zeit ein neues Material 
oder besser gesagt, ein neues Arbeitsverfabren, eine Rolle, dessen 
Wert wohl hauptsächlich der Massenfabrikation zugute kommen 
dürfte. Die Industrie sieht eben alle jene Verfahren, die auf eine 
Vereinfachung des Herstellungsprozesses hinzielen als die wich- 
tigsten an, welche Tatsache sich ja auch in der Anwendung des 
Massenfabrikationsverfahrens wiederspiegelt. Um dieses durchführen 


zu können, ist man darauf zugekommen, die kompliziertesten und 
dementsprechend teuersten Arbeitsmaschinen zu konstruieren. 

Die Continentale, „die Casting Fabriks“Actien- 
gesellschaft in Budapest hat sich, um auch ihrerseits zu diesen 
modernen Arbeitsverfahren einen Beitrag zu liefern, auf die 
Massenfabrikation von Gußstücken nach dem Preß- 
gußverfahren geworfen. Dieses Verfahren, über dessen Arbeits- 
gang weiter unten noch näheres gesagt werden soll, erlaubt es, 
die einzelnen Gußstücke mit einer derartigen Genauigkeit und 
Schärfe berzustellen, daß eine nachherige maschinelle Be- 
arbeitung sich erübrigt. 

Dem Wesen nach besteht das Preßgußverfahren darin, daß 
man Metall unter Druck in eine Stahlform gießt. Das Verfahren 
verkörpert demnach die wirtschaftlich richtige Herstellung von 
fertig bearbeiteten Guß- 
stücken und trägt dazu bei, 
die Fabrikationskosten, die 
beim alten Gußverfahren 
sehr hohe waren, zu ver- 
mindern. Vor allen Dingen 
ist eine Verringerung dieser 
Kosten dadurch begründet, 
daß statt des alten, in zwei 
Phasen sich vollziehenden 
Arbeitsverfahrens (Guß und 
Bearbeitung) nur noch eine 
einzige Manipulation er- 
forderlich ist. Allerdings 
wäre es falsch, wenn man 
annehmen wollte, daß die 
Vorzüge des Preßgußver- 
fahrens sich unter allen 

Umständen bemerkbar 
machen würden, das ist 
nicht der Fall. Nur da, 
wo es sich um komplizierte 
Gußstücke, die bearbeitet 
werden müssen handelt, ist 
der Preßguß zu empfehlen. 
Man kann auf diese Weise 
eben, um nur ein Beispiel 
anzuführen, Gußstücke, die 
bisher um die Bearbeitung 
zu erleichtern, aus zwei 
und mehr Einzelteilen zu- 

sammengesetzt werden 

mußten, in einem einzigen 
Stück gießen. Beim Preß- 
guß fällt eben jede Be- 
arbeitung fort. Auf der 
anderen Seite ist zu be- 
achten, daß die mittels 
dieses Verfahrens erzeugten 
Gußstücke gleicher Form 
und Größe tatsächlich kon- 
gruent sind, d. h. sich aus- 
wechseln lassen. Die größte 
Ersparnis gegenüber dem 
alten Herstellungsverfahren 
aber wurde bisher beim Messing beobachtet, einem Metall, das ja 
bekanntlich in der Hauptsache zu sog. „Präzisionsobjekten* benutzt 
wird, und bei dem die Herstellungskosten mit der Kompliziertheit 
der Modelle sowie der Größe der Modelle zunehmen. — 

Wie bei vielen anderen Verfahren baben sich auch beim 
Preßgußverfahren im Laufe der Zeit und im Verfolg der ge- 
machten Versuche für gewisse Zwecke besondere Legierungen ge- 
bildet. So z. B. läßt sich das „XX-Metall“, dessen Hauptbestandteile 
Zink ist, und das verhältnismäßig viel Kupfer enthält, dort verwenden, 
wo eine harte, etwas spröde Legierung, also eine Legierung, die in 
ihrem Werte ungefähr dem Gußeisen entspricht, gebraucht wird. 
Das ,T-Metall*, dessen Hauptbestandteile ebenfalls Zink ist und das 
mit Zinn und Kupfer legiert wurde, ist geschmeidig und dabei 
doch zähe wie Messing. Das ,L-Metall* wiederum, mit dem 
Hauptbestandteil Blei, durch Zinn und Antimonium gehärtet, ist 
bei Stücken anzuwenden, die dem Einfluß von Wasser und W asser- 
stoff widerstehen sollen. Im ,AA-Metall* dagegen, mit dem 
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Hauptbestandteil Zinn, haben wir ein brauchbares geschmeidiges, 
nicht korrosives Antifriktionsmetall und im ,GB-Metall* endlich, 
— dessen Hauptbestandteil ebenfalls Zinn ist —, eine hochgradige 
Zionlegierung von verhältnismäßiger Härte. Das Metall ist nicht 
korrosiv und liefert Stücke von großer Schärfe; es soll sich als 
Lagermetall für Explosionsmaschinen in Automobilen und auch 
bei ortsfesten Maschinen gleicher Art bewährt haben. 

Man sieht aus Vorstebendem, daß in dem sog. Preßguß ein 
Material von vielseitiger Verwendbarkeit gefunden ist; es wäre 
zu wünschen, daß derselbe in der allgemeinen Gießereipraxis in 
immer weiteren Umfange Anwendung findet. 


Bewährte Gießerei-Formmaschinen. 


Mit Zeichnungen auf Tafel 51, Fig. 1 bis 3, 5 bis 10 und 13, sowie 
Abbildungen, Fig. 579 bis 586. 


In den Fig. 1 bis 3, 5 bis 10 und 13 der Tafel 51, sowie 
den Abbildungen, Fig. 579 bis 581 u. 583 sind eine Anzahl 
Gießereimaschinen zusammengestellt, die allerdings nicht alle 
für sich den Ruf der absoluten Neuheit in Anspruch nehmen 
können, die aber für den Gießereitechniker dadurch besonderen 
Wert gewinnen, daß sie sich in der Praxis bereits bewährt 
haben. Es finden sich in dieser Zusammenstellung neben deutschen 












auch ausländische Fabrikate, wozu erklärend bemerkt sei, daß von 
deutschen Firmen leider nicht genügend konstruktives Material 
zu erhalten war. 

Von den Zeichnungen stellen diejenigen Fig. 1 und 2 eine 
hydraulische Kern-Formmaschine der London Emery 
Works Company, Limited, Park Totenbam, N., dar, die 
bauptächlich wegen ihrer konstruktiven Einfachbeit Beachtung 
verdient. 

Die Maschine besteht aus einem kastenförmigen Ständer, dem 
Träger für den Oberkasten und dem Tisch für den Unterkasten, 
sowie der Druckpumpe. Der Unterkasten ruht in einer Tisch- 
platte a von 405 - 305 mm, die mit zwei Zapfen in zwei Lager 
gebettet ist. In diesen Lagern kann sie durch Knebelschrauben 
festgestellt werden. Die Lager selbst ruhen auf zwei Spindeln 
und tragen unten rohrartige Verlängerungen, mit denen sie über 
die Führungen e der Spindeln b hinweggreifen. Die rohrartigen 
Verlängerungen schützen die Spindelführungen und damit die 
Spindeln selbst vor der Verunreinigung durch Formsand. 

Zum Heben und Senken des Tisches a dient eine Traverse c, 
die auf dem Kolben des hydraulischen Druckzylinders befestigt 
ist. Mittels der Pumpe wird der Zylinder unter Druck gesetzt 
und so der Kolben und damit zugleich die Traverse c gehoben. 

Die Traverse d, welche den Oberkasten trägt und den Gegen- 
halter für den Tisch a bildet, läßt sich vertikal innerhalb gewisser 
Grenzen an zwei Spindeln verstellen, die ihre Drehstelle auf zwei 
Zapfen im Untergestell haben, so daß die Möglichkeit besteht, die 
Traverse d und mit ihr zugleich den Oberkasten nach der Seite 
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auszuschwenken. Zum Ausschwenken selbst benutzt man eine 
Ratsche. Ä 

Die Fig. 3 und 13 geben eine Kern-Formmaschine wieder, 
wie sie von der schwedischen Firma Aktiebolaget Malcus 
Holmquist in Halmstad zur Herstellung von Rohrkernen 
ausgeführt wird. | 

Die Maschine ist in Fig. 3 im Längenschnitt und in Fig. 13 
in ibrem Mittelstück wiedergegeben. Man erkennt, daß das Kern- 
rohr f in seiner linken Partie um soviel im Durchmesser verjüngt 
ist, daß. die Kolbenstange b, welche vorn den Kolben i trägt, 
darin eine leichte Führung findet. Der Kolben i trägt oben eigen 
Einschnitt b,, der sich über einen entsprechenden Fortsatz im 
Rohr f hinwegschieben kann. Der Hub der Kolbenstange b wird 
durch einen Anschlag g—h begrenzt. Über das Arbeiten der 
Vorrichtung wäre zu bemerken, daß der Kolben cd, der durch 
einen Greifer k indirekt mit dem Anschlag h zusammenbängt, 
den Formsand portionsweise durch die Düse a drückt. Der fertige 
Kern tritt aus der Düse nach rechts heraus. Die Düse a selbst ist 
auswechselbar, so daß mit der Vorrichtung Kerne verschiedenen 
Durchmessers hergestellt werden können. Seitlich der Düse a sitzt 
an der Maschine ein Stab, auf dem man einen Zeiger einstellen 
kann, falls Kerne bestimmter Länge hergestellt werden sollen. 

Als Material für den Kern wird bei dieser Maschine eine 
Mischung verwendet, aus neun Schaufeln Kies, zwei Sehaufeln 
Lehm, 11/4 Schaufeln kurzen Pferdemist, zwanzig Schaufeln 
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Fig. 580. 
Fig. 579 u. 580. Z. A.: Bewährte Gießerei- Formmaschinen. 


feinsten Flußsand und 2!/, Schaufeln Roggenmehl, sowie einem 
Pint Rapsöl bestehend. 

In den Figuren 5 bis 7 ist eine von Bopp & Reuther 
in Mannheim-Waldhof hergestellte Formmaschine wiedergegeben, 
die Formen mittels sog. Schablonen liefert. 

Fig. 7 zeigt die Formplatte mit den beiden Modellen ee, und 
darüber, bezgl. darunter die fertige Ober- und Unterform. Wie man 
sieht, trägt hier ein Rahmen a den großen hydraulischen Zylinder b, 
sowie die beiden kleineren Zylinder c. Der große Mittelzylinder und 
die beiden kleinen Seitenzylinder sind an verschiedene Druck- 
leitungen angeschlossen, so daß sie unabhängig voneinander be- 
tätigt werden können. Beim Arbeiten wird zunächst der Tisch d 
zur Seite geschwungen und dann die untere Formbüchse f mit 
Sand gefüllt. Hierauf schwingt man den Tisch d darüber und 
öffnet das bydraulische Ventil. Dadurch wird Druck auf die 
kleinen Kolben c gelassen und diese heben jetzt die untere 
Büchse f an, bis sie in Kontakt mit der unteren Formplatte e, 
kommt. 

In äbnlicher Weise wird die obere Formbiichse g auf 
die obere Formplatte e gesenkt und zwar unter Vermittlung der 
Spindeln 1, sowie Ketten bezl. Seile, die über die Rollen m auf 
dem Kopfe der Maschine geführt sind. Hierauf wird die obere 
Büchse g mit Sand gefüllt und Druck auf den großen Kolben b 
gelassen. Dieser preßt den Sand in den beiden Formbüchsen, 
zwischen denen sich jetzt die Kernplatten befinden, zusammen, 
indem er das ganze System zusammenpreßt. Sobald man den 
Druck zurückgehen läßt, geht der Kolben wieder nieder und die 





Formbüchsen treten von den Formplatten ee, zurück. Hierauf 
wird der Tisch ausgeschwungen. Durch eine weitere Aufwärts- 
bewegung des Kolbens b werden schließlich die beiden fertigen 
Formenhälften aus den Büchsen ausgestoßen und somit die Ma- 
schine selbst für einen neuen Arbeitsgang freigemacht. 

Eine Vielfach-Formmaschine zeigen die Abbildungen, Fig. 581 
und 588. 

Die Maschine stammt von der Maschinenfabrik 
Gritzner A.-G. in Durlach und umfaßt einen Satz Form- 
kasten (vgl. Fig. 583) sowie die Preßvorricbtung. Aus den 
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Fig. 581. Z. A.: Bewährte Gießerei-Formmaschinen. 





Skizzen der Fig. 581 erkennt man, daß die Maschine mit hydrau- 
lischer Pressung arbeitet und der jeweilig gerade fertig zu 
stellende Formkasten mit seinem Oberteil b und Unterteil a von 
den Armen c festgehalten wird. Der Tisch auf dem Kolben des 
bydraulischen Zylinders trägt die Formplatte d (Skz. 1, Fig. 583), 
auf welcher die eine Hälfte des Modells sich befindet. Die 
Platte d am Preßkopfe trägt die andere Hälfte (e) des Modells. 

Werden jetzt durch Heben des Preßkolbens die beiden 
Platten d e einander genähert, so entstehen im Kastensatze a b die 
aus Skz. 1, Fig. 583 ersichtlichen Aushöhlungen, zugleich mit 
dem Einguß. Setzt man eine Reihe solcher „Halbformen“ über- 
einander, so erhält man im Vertikalschnitt das Bild Fig. 583, 
Skz. 2. 

Mit Hilfe derartiger Maschinen ist es möglich, eine große 
Anzahl Formen binnen kürzester Zeit herzustellen. Und wenn 
man diese dann in der aus Fig. 583, Skz. 2 ersichtlichen Weise 
aufeinanderstellt, so lassen sie sich auch in einem einzigen Arbeits- 
gange gießen. Für Massenfabrikation ist diese Maschine also ganz 
besonders geeignet. 

Fig. 8 der Tafel zeigt die sog. Wadsworth Kern-Form- 
maschine für Handbetrieb. Diese Maschine enthält vor der Düse 
eine Spiralschnecke, der das Material aus dem Trichter zufließt. 
Die Schnecke drückt es, wenn sie von Hand unter Vermittlung 
eines Zahnradsatzes gedreht wird, in die Düse hinein und so ent- 
steht der zylindrische Kern. Die Maschine dürfte sich unseres 
Erachtens am besten für sog. Messinggießereien eignen, wo viel 
kleine Kerne anzufertigen sind. 

Weit wichtiger als die Maschine nach Fig. 8 erscheint uns 
die in Fig. 580 veranschaulichte Hand-Formmaschine für Massen- 
fabrikation von Kernen. Diese, ein Fabrikat der Badischen 
Maschinenfabrik und Eisengießerei in Durlach, bietet 
gleichzeitig die Möglichkeit, auch andere Gegenstände einzuformen, 
ist also in weit größerem Umfange verwendbar, und darin allein 
liegt schon ein Vorteil. 

Die Handpressung wird hier mittels eines Handhebels a aus- 
geübt; dieser betätigt durch ein Stirnrad ein Zahnsegment, welch 
letzteres durch ein Gestänge auf den Tisch b einwirkt. Auf 
diesem (b) sind die Kernbüchsen befestigt. Der Tisch läßt sich 
übrigens auch mittels des Handhebels c anheben. 

Der Preßkopf d trägt die anderen Hälften der Kernbüchsen 
und kann in seiner Höhenlage durch Nachstellen der Muttern auf 
den beiden Tragspindeln reguliert werden. Ebenso läßt sich der 
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Preßkopf auf zwei Stirnen nach der Seite aus der Maschine heraus- 
fahren, um bequemer arbeiten zu können. 

Beim Arbeiten füllt man den Sand in die unteren Büchsen 
und führt dann die Pressung aus*). 

Als Beispiel einer hydraulisch arbeitenden Formmaschine 
des vorher genannten Werkes diene die durch Fig. 9 und 10 der 
Tafel veranschaulichte. Diese ist in dem Augenblick dargestellt, wo 
sie Kerne für Puffergehäuse fabriziert. Und zwar werden 
jeweils zwei Kerne in einem Arbeitsgange ausgeführt. Die beiden 
Büchsen b hängen am Tische, der sich durch ein Handrad c um- 
kebren läßt. Ein Handhebel d gestattet es, auf der anderen Seite 
den Kasten b festzustellen. 

Im Untergestell der Maschine führt sich ein zweiter Tisch, 
auf den ein Wagen a von zwei Schienen aus gefahren wird. Ein 
Handrad erlaubt es, diesen Tisch mit dem Wagen mittels der Zahn- 
stangen e von Hand anzuheben, wobei ein Gegengewicht die Last 
ausgleicht. 

Der Wagen a wird dazu beuutzt, um den fertigen Kern aus 
der Maschine heraus zu transportieren. 

Die hydraulische Preßvorrichtung ist nicht gezeichnet. 

Im Anschluß an das Vorstehende möge noch eine ebenfalls 
von der Badischen Maschinenfabrik herrührende Form- 
maschine für Poterieguß erwähnt werden, die in Fig. 579 
skizziert ist. 

Bei dieser werden die Modellhälften a auf einem dauernd in 
der Maschine verbleibenden kleinen Tische aufgesetzt. Der Form- 
tisch b ist zweiteilig und nimmt die beiden Formkastenhälften c 
auf. Mit Hilfe von Handrad d und Spindel mit rechten und 
linken Gewinde kann man die beiden Tischhälften gleichzeitig nach 
der Maschinenmitte zu resp. von dieser weg bewegen. 

Die verhältnismäßig einfache Maschine erscheint sehr leistungs- 
fähig. 

Eine Formmaschine, die bei ihrem Erscheinen ebenfalls Auf- 
sehen erregte und sich ihrer Eigenschaften halber schnell einführte, 
ist die unter Nr. 184715 patentierte Formmaschine mit Wende- 
rahmen nach Fig. 584 und 585. 

Obwohl die bis jetzt existierenden Formmaschinen mit Wende- 
platten eine bedeutende Vereinfachung und Erleichterung des 
Formprozesses schaffen, entspre- 
chen sie doch nicht ganz den ge- 
stellten Anforderungen; sie weisen 
sowohl hinsichtlich ihrer Hand- 
habung als auch der Verwen- 
dungsmöglichkeit noch Mängel 
auf, die so schwerwiegende sind, 
daß diese an sich so praktischen 
Hilfsmaschinen sich doch nicht all- 
gemein ein- 
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Dingen sind 
die Einrich- 
tungen zu be- 
mängeln, die 
zum Aus- 
heben der 
Modelle resp. 
Platten aus 
dem Form- 
sande dienen. Fig. 583. 

Hierfür ist Fig.582 u.583. Z A.: Bewährte Gießerei-Formmaschinen. 
allgemein die 

Einrichtung getroffen, daß die Platte, auf welcher die Modelle 
befestigt sind, beiderseitig durch Zahnstangengetriebe oder Exzenter- 
stangen auf und nieder beweglich geführt ist. 

Abgesehen davon, daß diese Einrichtung zu schwerfällig ist, 
um die Modelle, wie erforderlich, allmählich langsam auszuheben, 
ist sie vielfach auch nicht einmal anzubringen. Ebenso liegen die 
meisten beweglichen Teile so ungünstig, daß sie ständig mit dem 
Formsande in Berührung kommen. 

Daneben weisen dann noch die für die Wendevorrichtung 
gewählten Teile gewisse Übelstände auf. So z. B. fordert der 
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*) Soweit dem Verfasser bekannt, führt die Badische Maschinen- 
fabrik diese Maschine auch für hydraulische Pressung aus. 





unterhalb der Wendeplatte angeordnete verschiebbare Formkasten- 
wagen den sperrigen Ausbau der Maschine. Und dieser wieder 
erschwert nicht nur die Handhabung, sondern gestaltet diese auch 
zeitraubender. Daneben entstehen durch das Hin- und Herschieben 
des Wagens Erschütterungen, die geeignet sind, die Form zu be- 
schädigen. 

Bei der durch Fig. 584 und 585 veranschaulichten Maschine 
fällt diese Fahrbahn fort, infolgedessen bedarf die Maschine nur 





Z. A.: Bewährte Gießerei-Formmaschinen. 


Fig. 584. 


wenig Platz, ebenso braucht man sie auf keinem Fundament zu 
befestigen. 

Eine fernere Eigentümlichkeit der Maschine sind die durch 
. G.M. 339 748 geschützten Feststellhebel für den Formkasten. 

Betriebstechnisch besitzt die Maschine schließlich noch den 
Vorteil, daß man in der größeren Maschine selbst kleinere Kasten 
verwenden kann. Man braucht nur einen entsprechenden Wende- 
rahmen einzulegen. Fehlformen beim Freilegen der Modelle sollten 
ebenfalls kaum vorkommen, weil der Zylinder zum Heben und Senken 
des Formkastens in gefräßter Nut geht, so daß er sich weder ver- 
rücken noch verdrehen kann. Als Material für Wenderahmen und 
Feststellhebel wird Tiegelstahl benutzt. Hat man glatte Modelle 
nötig, so befestigt man diese auf einer Platte und schraubt letztere 
auf den im Wenderahmen zu dem Zwecke vorhandenen Falz. 
Fagonierte Modelle werden in Gips oder in anderer Masse in be- 
sondere Rahmen gegossen, so in den Wenderahmen eingelegt und 
darüber ein besonderer Rahmen geschraubt. 

Die oben schon erwähnten Formkasten-Feststellhebel ermög- 
lichen das Festhalten der Formkasten in zwei verschiedenen Höhen, 
ohne daß dazu Einlagen aus Holz usw. nötig wären. 

Erreicht werden alle diese Vorteile, darauf sei nochmals hin- 
gewiesen, durch die Art der Anordnung und Ausbildung der 
Wendeplatte, sowie durch Anwendung einer eigenartigen Vor- 
richtung zum Senken des Formkastens. 

Von der Firma O. Ullrich in Leipzig wird nun schließ- 
lich auch die in Fig. 586 wiedergegebene Sandsiebmaschine mit 
elektrischem Antrieb geliefert. 

Diese ist zum Sieben des Formsandes, zugleich aber auch 
von Kohlensand und der Kernmasse zu brauchen. Sie ist aus 
dem Bedürfnis entstanden, eine Maschine zu haben, die nicht nur 
einen Teil der Hilfsarbeiter entbehrlich macht, sondern auch bei 
großer konstruktiver Einfachheit, doch eine hohe Leistung besitzt. 
Der Former kann jetzt seinen Sand selbst durchsieben, er ist also 
nicht mehr wie früher auf den guten Willen seines Hilfsarbeiters 
angewiesen. Das Sieben an sich geht sehr schnell vor sich, ebenso 
wird der Sand in seiner Beschaffenheit brauchbarer, so daß der 
Verlust an Akkordzeit durch das bessere Resultat reichlich wieder 
wett gemacht wird. 

Motor und Antriebsgehiiuse sind im übrigen so auf dem 
vorderen Teil des fahrbaren Karrengestells angebracht, daß sie 
von Sand freigehalten werden. Diese Anordnung ist auch beirn Trans- 
port von Vorteil, da sich der Schwerpunkt immer in den Händen 
des Arbeiters befindet, man also selbst auf unebenem Boden 
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leicht fahren kann. Ebenso lassen sich auf der Maschine in der 
Gießerei vorkommende Handsiebe verwenden. Das Sieb ist auf 
dem äußersten Ende des Karrengestelles angebracht und ruht auf 
zwei Stützen sowie einer Führungsstange; mit dem Antriebs- 
gehäuse ist es durch eine Pleuelstange verbunden, durch welche 
das Sieb gerüttelt wird. 

Ein besonderer Vorteil ist schließlich noch darin zu finden, 
daß das Triebwerk beim Einwerfen oder Einschütten des Sandes 
in das Sieb nicht belastet wird, da die Führungsstange, die auf 
der Achse des Gestelles montiert ist, jeden Stoß aufnimmt. Die 
Stange ist durch ein Scharnier mit der Pleuelstange und dem 
Siebrahmen verbunden, eine Anordnung, die sich trotz der großen 
Beanspruchung als sicher erwiesen hat. Durch Steckkontakt kann 
man die Maschine an jede Lichtleitung anschließen. 

Zum Schluß sei noch auf ein, allerdings nicht zu den Form- 
maschinen gehöriges Hilfsmittel hingewiesen, dessen Wert "jeder 
Kernmacher sofort verstehen wird. Es ist die in Fig. 582 wieder- 
gegebene Kernstütze, Pat. „Sonnet“. Diese besteht aus einem 
Stück und wird aus weichem Walzeisen geliefert. Nieten und 
Schweißnähte sind nicht vorhanden. 

Der Wert der Kernstütze liegt darin, daß sie gut verschweißt 
und stauch- und streckfihig ist. Christ. 


Beachtenswerte amerikanische Formmaschinen. 
Von L. Eisenkramer in Chicago. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 51, Fig. 4 u. 11 bis 15. 


_  Seitdem man das Studium der Formmaschinen systematisch 
betreibt, sind tatsächlich recht beachtenswerte Fortschritte auf 
diesem Gebiete gezeitigt worden. Nachstehende Beispiele mögen 
das beweisen, obgleich sie nur aus der Masse der Neuerscheinungen 
herausgegriffen wurden. 

So zeigt Fig. 14 den Schnitt durch eine sogen. „Jarring 
Maschine“. (Unter Jarring versteht man das Heben eines Körpers 
bis zu einer bestimmten Höhe; durch plötzliches Wegnehmen der 
hebenden Kraft fällt dann der Körper. Dieser Vorgang wieder- 
holt sich vielleicht 200 bis 300 mal in einer Minute.) 

Das erste Patent auf eine derartige Maschine wurde „Hains- 
worth“ im Jahre 1869 erteilt, es lautete kurz und bündig: „Das 
Packen des Sandes für eine Form in einem Formkasten geschieht 
durch Heben und Senken desselben mit dem Modell, beim Senken 





Fig. 585. Z. A.: Bewährte Gießerei- Formmaschinen. 


schlägt es gegen ein festes Bett als Unterlage an, wodurch der 
Sand erschüttert wird und sich festsetzt“. 

Mit Bezug auf Fig. 14 auf Tafel 57 sei bemerkt, daß 
diese Maschine kein anderes Fundament nötig hat, als ein aus 
Beton hergestelltes Bett, stark genug, um das Gewicht der Maschine 
sowie den daraufstehenden, mit Sand gefüllten Formkasten und 
das Modell zu tragen. 

Die Maschine an sich besteht aus einem Kolben (plunger 
bax) a, der den sogen. Amboß bildet und sich in einem Zylinder b 


(anvil Zylinder) bewegt, außerdem ist er auf Federn c gelagert. 
d ist der sogen. „Jarring Zylinder“, d. h. ein sich hebender und 
senkender Zylinder, der so mit dem Kolben a in Kontakt kommt 
und dadurch das Einschütten des Sandes hervorruft. 

Der Vorgang dabei ist folgender: Das Modell wird auf den 
Jarring Zylinder gelegt, der Formkasten mit Sand gefüllt und 
dann Druckluft in den Jarring Zylinder eingelassen. Hierauf 
preßt das Gewicht dieses Teiles im Verein mit dem des Kolbens a 
die Federn c zusammen. Da die Luft bald wieder aus dem 
Jarring Zylinder herausgeht, dehnen sich die Federn c von neuem 
aus, und der 
Zylinder d fällt 
bis er den Kol- 
ben a streift. 

Zu Anfang 
dieser Bewe- 
gung hat der 
beladene Tisch d 
eine bestimmte 

abwärtswir- 

kende Kraft, die 
genau der ent- 
spricht, die den 
Kolben a auf- 
wärts bewegt 
Selbst wenn die 
eine oder andere 
Feder ausgeschaltet ist, bewegt sich der Kolben a aufwärts, der 
beladene Tisch d und der Kolben a erbalten gleiche Momente, die 
sich im Augenblicke des Aufeinandertreffens aufheben. Um, wenn 
der Kolben a sich aufwärts bewegt, die Federkraft teilweise zu er- 
setzen —— die Federn c dehnen sich dabei aus — wird die Luft, 
bevor sie gänzlich entweicht, aus dem Tische d nach den Zylinder b 
geführt. Dazu dient ein sogen. Kombinations-Ventil, bestehend 
aus einem großen Hauptventil ähnlich einem Dampfhammerventil 
und einem kleinen Abblasventil. Die Ventile sind mit dem Kolben a 
verbunden und das kleine Ventil wird durch Vorrichtungen am 
Tische d geöffnet und geschlossen. 

Wenn der Tisch d sinkt, öffnet sich das kleine Ventil, wo- 
durch Druckluft in das Hauptventil eintritt und dadurch den Tisch 
mit der Hauptdruckleitung in Verbindung setzt. Zu derselben 
Zeit entweicht die Luft aus dem Zylinder b. 

Sobald das Ende des Hubes erreicht ist, öffnet sich ein Ventil, 
die Luft entweicht und nun öffnet sich das große Hauptventil. 
Die Folge davon ist das Niedergehen des Tisches d, die Luft ent- 
weicht aus ihm und geht in den Zylinder b, wo sie expandiert, 
jedoch ist der Druck im Zylinder b immer noch stark genug, um 
Kolben a und Tisch d aneinander zu bringen. Die Luft wird 
durch ein Ventil zugeleitet, das vollständig automatisch arbeitet, 
wenn die Luft einmal angestellt ist. Der Hub der Maschine kann 
ebenfalls kontrolliert werden, während die Maschine arbeitet. 

Nachdem der Sand sich durch das fortwährende Aufschütteln 
vollkommen festgesetzt hat, was für Gußstücke bis zu 1000 Ibs. 
Gewicht drei bis fünf Minuten Zeit beansprucht, wird der Form- 
kasten unter den „Vibrator“ oder die sogen. „Stripping 
machine“ gebracht, mit- welcher das Modell herausgezogen wird. 

— Fig. 15 auf der Tafel zeigt eine „Jarring Maschine“ der 
Tabor Mfg. Company in Philadelphia, die sich im Prinzip 
mit der vorbeschriebenen deckt und nur in den Abmessungen von 
ihr abweicht. — 

Die zehnzöllige Preßformmaschine für leichte 
Waren, welche Fig. 12 auf der Tafel veranschaulicht, eignet 
sich besonders für die Behandlung kleinerer Formkasten. Ihre 
Konstruktion läßt an Einfachheit, Dauerhaftigkeit und Anpassung 
an schnelles Arbeiten mit Kasten bis zur Größe von 14-20" = 
355 - 510 mm oder anderen Größen, deren Flächeninhalt nicht 
größer als 280 Quadratzoll ist, nichts zu wünschen übrig; sie 
arbeitet mit komprimierter Luft von 80 lbs. pro Quadratzoll Druck. 

Der Luftzylinder hat 10” — 254 mm Durchmesser, er liefert 
bei 80 lbs. pro Quadratzoll Druck genügend Kraft um den Sand 
im Modellkasten zusammenzupressen. Das Pressen geschieht hier 
allmählich, also nicht durch aufeinanderfolgende Schläge. 

Der Kolben, welcher sich um den Zylinder bewegt ist mit 
Ringen versehen, ähnlich denen der Kolben für Dampfzylinder. 

Um den Kolben wieder in seine ursprüngliche Lage zurück- 
zubringen bedient man sich einer Feder. Der Abstand zwischen 





Fig. 586. Z. A.: Bewährte Gießerei-Formmaschinen. 
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den beiden Preßplatten kann mit Hilfe der Einschnitte in den 
beiden aufrechtstehenden Ständern in den Grenzen von 4” = 100 mm 
und 18“ 457 mm geändert werden. Das Luftventil und alle 
anderen zur Handhabung der Maschine nötigen Hebel etc. sind so 
angebracht, daß sie dem Arbeiter der die Maschine bedient, nicht 
im Wege sind. 

Der Vorzüge, welche die Kraftpreßformmaschinen vor den 
Handpreßformmaschinen haben, sind viele. Einer der wichtigsten 
ist die gleichmäßige Dichtigkeit, welche der gepreßte Sand zeigt. 
Allgemein darf man behaupten, daß die Kraft-Preßformmaschine 
15 bis 30°/, mehr Arbeit liefert als die Hand-Preßformmaschine. 
Es ist wohl bekannt, daß man zum Bedienen dieser Maschinen 
keine gelernten Former braucht. 

Die in Fig. 4 und 11 auf Tafel 51 dargestellte Abhebform- 
maschine (Split Pattern Moulding Machine) ist besonders für 
symmetrische Modelle geeignet, deren Hälften gleich sind. Es 
können jedoch auch andere Modelle in der Maschine Verwendung 
finden. 

Für symmetrische Modelle bedarf man nur einer Modellplatte, 
sowohl für den oberen, als auch für den unteren Formkasten. Der 
Zylinder der Maschine hat einen ungewöhnlichen Durchmesser, 
da sich im Kolben des großen noch ein kleiner Zylinder mit 
Kolben befindet. 

Die Handhabung der Maschine ist folgende: 

Der Formkasten wird auf die Maschine gesetzt und durch 
Zentrierstifte in der richtigen Lage zur Modellplatte gehalten. 
Nachdem der Kasten mit Sand gefüllt ist, wird ein Ventil geöffnet 
und komprimierte Luft tritt in den großen Zylinder, dadurch 
werden der Kolben und mit ihm die Modellplatte sowie der Form- 
kasten gehoben und gegen die Preßplatte gedrückt. Dabei wird 
auch der Sand im Formkasten bis zur gewünschten Dichtigkeit 
zusammengedrückt. Hierauf wird das Ventil geschlossen und Kolben 
mit Modellplatte, sowie Formkasten gehen in die ursprüngliche 
Lage zurück. Jetzt wird ein anderes Ventil geöffnet, Öl tritt in 
den kleinen Zylinder und hebt den Kolben desselben und mit ihm 
den Formkasten. Dadurch wird letzterer aus dem Modell heraus- 
gezogen. 

Der Vibrator, der mit dieser Maschine verbunden ist, kann 
während der Operation arbeiten oder nicht, je nachdem es der die 
Maschine Bedienende wünscht. Um die Form zum Gießen fertig 
zu machen werden die beiden Hälften zusammengesetzt. 

Fig. 11 zeigt einen Formkasten aus dem Modell zum Teil 
herausgezogen. 


Das Gießereigebläse. 
Mit Abbildungen, Fig. 587 u. 588. 


Unter den maschinellen Einrichtungen der modernen Gießerei 
ist wohl das Gebläse diejenige Maschine, die von der größten 
Wichtigkeit ist. 

Noch vor wenigen Jahrzehnten benutzte man speziell Zentri- 
fugal-Ventilatoren, die aber, zumal ihrer konstruktiven 





Fig. 587. 
Fig. 587 u. 588. Z. A.: Das Gießereigebläse. 


Fig. 588. 


Durchbildung noch zu wenig Beachtung geschenkt wurde, mit 
nur geringem Nutzeffekt arbeiteten und auch sonst mancherl-i 
Nachteile an sich hatten. So war man z. B. nie sicher, wieviel 
Luft tatsächlich in den Ofen gelangte. Denn wenn das, aller- 
dings wiederum nur hin und wieder vorbandene, Wasser- 
manometer auch eine entsprechend hohe Pressung anzeigte, der 
Ventilator selbst also richtig arbeitete, so wurde doch nur mattes 
Eisen erzielt. Durch Versetzen der Düsen oder Dichterwerden 


des Satzes im Ofen waren eben gleichzeitig größere Widerstände 
bervorgerufen worden als ursprünglich berechnet waren und diese 
forderten eine höhere Pressung als der Ventilator bei der be- 
stehenden Toufenzabl zu überwinden imstande war. 

Diesem so hochwichtigen Übelstande wurde, wie man weiß, 
durch ein von dem Amerikaner Root konstruiertes Kapsel- 
gebläse zum Teil abgeholfen. Das neue Gebläse war eine 
„Verdrängermaschine“ - sie schaffte die Luft mit mehr Sicherheit 
in den Ofen. Aber das Gebläse war und ist auch noch heute 
mit so vielen im System selbst begründeten Mängeln behaftet, 
daß noch sehr viel zu tun übrig blieb, um ein wirklich einwand- 
freies Gebläse für Gießereizwecke zu schaffen. 

In erster Linie war die beim Rootgebläse bekanntlich in der 
Mitte durch Berührung der rotierenden Flügel geschaffene und 
selbst “bei bester Ausführung noch mangelhafte Abdichtung in 


Linienbreite zu beseitigen und durch breite Flächendichtungen zu- 


ersetzen. 

Weiter war darauf Bedacht zu nehmen, daß die wechsel- 
seitige Arbeit der beiden Wellen wegfallen mußte. Denn das 
Uberspringen des Kzaftmoments von der einen Welle auf die 
andere, das bei. jeder Umdrehung viermal, also in der Minute 
ca. 1000 mal, erfolgen mu3, ist nachgewiesenermaßen die Ver- 
anlassung der starken Erschütterung und oft eintretenden Brüche 
der Zahnräder und Wellen gewesen. Aber auch die Dichtungs- 
materialien, welche beim Rootschen System hauptsächlich aus 
Gips, Filz, Holz usw. bestehen, mußten beseitigt und durch Metall 
ersetzt werden, und zwar wiederum in Form von breiten Kreis- 
flächen anstelle der oben schon erwähnten Linien. 

Alles das gelang s. Z. dem Ingenieur Carl Enke; er brachte 
in seinem „Präzisionsgebläse“ ein Gießereigebläse heraus, 
das schnell 
Anerkennung 
fand, ja, das 
für das moder- 
ne Gießereige- >> 
bläse gewisser- Dal 
maßen sogar 
typisch gewor- 
den ist. Es 
gewährt im 
Schnitt das 
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System liegenden teilweisen Entlastung und der aus dem Vorauf- 
gegangenen berrührenden stoßfreien Gangart werden die Kon- 
struktionsteile wie Wellen, Lager und Zahnräder nur wenig und 
vor allem auch nur gleichmäßig beansprucht. Ebenso haben die Zahn- 
räder keine Kraft zu übertragen, sondern nur die Zapfenreibung 
der unteren Welle zu überwinden, und endlich können, da die 
rotierenden Körper mit Zwischenräumen von 10 bis 20 mm 
durcheinanderlaufen, schädliche Reibungen nie auftreten. —. ` 

Daß das Gebläse infolge seiner breiten metallischen Dich- 
tungsflächen schließlich auch imstande ist selbst Pressungen von 
3000 mm Wassersúule mit gutem Effekt zu überwinden und gegen 
sich einstellende evtl. noch größere Widerstände zu blasen, geht 
aus der Tatsache bervor, daß es sich sogar in der Stahlgießerei 
für den Klein-Bessember-Betrieb eingeführt hat. 

Die Abbildung Fig. 587 stellt das Gebläse in der Ausführung 
für Riemenantrieb dar; daß dasselbe auch für Dampf-, Gas- oder 
elektrischen Antrieb gebaut wird, versteht sich von selbst. Die 
innere Ausbildung des Gebläses für Gießereien und Pressungen 
von 3000 mm geht aus der Schnittskizze Fig. 588 hervor. 

Über Leistung, Umlaufzahl usw. normaler Enke-Gießereigeblüse 
gibt vorstehende Tabelle Auskunft. 
Die Gebläse können rechts- und linksherum laufen. 


Neuere Formmaschinen 
der Badischen Maschinenfabrik und Eisengießerei. 
Mit Abbildungen, Fig. 589 bis 592. 


Die Erfolge, die von den deutschen Gießereien im Laufe der 
letzten Jahrzehnte erzielt worden sind, haben ihre Ursache nicht 
zum kleinsten 
Teil darin, daß 
sich die Leiter 
der Gießereien 
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tung getreten ist.” Weiter sind die Dichtungen alle breit und 
von solcher Gestalt, daß sie auf der Bohr- und Drehbank so 
bearbeitet werden können, daß keine Nachdichtung durch irgend 
welche Masse erforderlich wird. Die Arbeit hat die obere Welle 
allein zu leisten, die untere tritt nur, äbnlich deni Schieber bei 
einer Dampfmaschine, als Steuerelement auf. Infolge der im 
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Pressen, sei es von Hand- oder mittels Kraftmaschinen, verdichtet 
wird, wird diese zeitraubendste Arbeit bei den neuen Rüttelform- 
maschinen dadurch ausgeführt, daß der Formkasten mit dem lose 
eingefüllten Sand nebst dem Formtisch in genauer lotrectter 
Richtung auf- und abbewegt wird und bei der Abwärtsbewegung 
auf Stoßflächen aufprellt. Diese Maschinen, die in Amerika weit 
verbreitet sind, eignen sich auch zur Herstellung 
von Gußstücken, von denen nur eine ganz geringe 


Leistang| Um- Se Eisen der Gewicht Stückzahl gebraucht wird, denn es können Mo- 
in cbm |drehungen| 28-30 mm | 24—35 mm | pr, Std. in Breite [Anschlu8-| Kraftverbrauch | inkg delle und Formkasten benutzt werden, 
pr. Min. | pr. Min. | Düsen» | Düsen | zer. statzen E wie sie für de Handformerei in Ge- 
= ur | | i EE WER brauch sind. Die Rüttelformmaschine, Fig 589 
8 400 | 4 6 — 240 : 90 90 | DUU und 592, arbeitet fernerhin auch in den Fällen 
12 380 6 9 — 240 | 100 100 Ist abhängig | 400 ökonomisch, wo es sich um Massenartikel von 
22 360 11 18 20-25 | 280 | 150 150 u Sen 650 großen Abmessungen und großen Höhen handelt. 
34 | .840 18 | 26 | 85-45 | 340 | 200 200 Bee Ge | 95 Bei Modellen mit großer Höhe bietet die Ver- 
48 | 320 25 | 38 50—60 | 380 | 240 | 240 | bláse arbeiten 1250 dichtung des Sandes durch mecbanische Pressung 
66 300 | 35 , 50 70—85 | 440 | 300 300 soll 1925 bekanntlich Schwierigkeiten, die Riittelform- 
94 280 48 70 ¡100—120; 500 | 350 | 350 2550 maschine dagegen bewirkt selbst bei den größten 
130 260 65 100 1150—180| 580 | 200 | 400 3250 und höchsten Modellen eine gute Verdichtung 
160 250 80 —  |190—220| 950 | 300 | 450 5700 des Sandes; man darf sie also dreist als eine 
240 | 240 120 —  !300—840| 1200 | 400 | 550 8500 universelle Formmaschine bezeichnen. 


Der Einführung dieser überaus praktischen Maschinen stellten 
sich anfangs Schwierigkeiten in den Weg, hervorgerufen durch die 
noch nicht ganz vollkommene amerikanische Konstruktion. So hatten 
z. B. die ersten Maschinen die unangenehme Eigenschaft, die Stöße, 
durch die der Sand in dem Formkasten verdichtet wird, auf die 
Fundamente zu übertragen, die aus diesem Grunde so groß aus- 
gebildet werden mußten, daß die Kosten hierfür im Mißverhältnis 
zu den Anschaffungskosten der Maschine standen. Weiter konnte 
trotz der großen Fundamente nicht verhindert werden, daß sich 
die Stöße auf die Gebäude übertrugen, und es war nicht möglich, 
in der Nähe von Rüttelformmaschinen Handformer zu beschäftigen, 
weil deren Formen durch die Stöße der Maschine zerstört wurden. 

Diese Fehler sind bei der Rüttelformmaschine der Badischen 
Maschinenfabrik in Durlach vermieden, indem deren Kon- 
struktion so durchgeführt ist, daß irgendwelche Stöße auf die 
Fundamente nicht übertragen werden. Auch arbeitet die Maschine 
in bezug auf den Luftverbrauch sehr ökonomisch. 

Die Maschine besteht aus einem Gestell a (Fig. 592), dem 
auf Federn in dem Gestell gelagerten Amboß b, dem Formtisch c 
und der automatischen Steuerung d; e stellt das Absperrventil 
der Preßzuleitung dar. Die selbsttätige Steuerung regelt die Luft- 
zufuhr ähnlich der Steuerung einer Expansions-Dampfinaschine in 
der Weise, daß die Luft mit vollem Druck eintritt und dann nach 
Absperren der Zufuhr expandiert. Eine einfache Vorrichtung an 
der Steuerung bewirkt, daß sich die Menge der zugeführten Druck- 
luft selbsttätig, entsprechend dem Gewicht der auf der Modellplatte 
ruhenden Teile, einstellt. 

Die in Fig. 589 in zwei Schnitten dargestellte Rüttelform- 
maschine ist mit einer patentierten hydraulischen Wende- und Ab- 
hebvorrichtung ausgestattet. Die Einrichtung und Arbeitsweise der 
eigentlichen Rüttelformmaschine ist die gleiche, wie oben be- 
schrieben, jedoch wird bei dieser Maschine das Modell d nicht 
auf dem Formtisch, sondern auf einer Wendeplatte c befestigt, 
welche in einem Wagen b gelagert ist. Nach Verdichten des 
Sandes auf der Rüttelformmaschine a wird der Wagen mit der 
Wendeplatte nach dem Wendeapparat gefahren, mit demselben 
gekuppelt und hydraulisch herumgeschwenkt. 

Das Absenken des Formkastens erfolgt nach Schwenken der 
Wendeplatte ebenfalls hydraulisch und zwar nach Anheben des 
Abhebetisches f bis an den Formkasten e. Nachdem die Ver- 
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Das Wesentliche an der Anpaßformmaschine bildet die Mög- 
lichkeit, sie in einfacher Weise und in kürzester Zeit für ver- 
schieden große Formkasten einzustellen. Dies wird dadurch erreicht, 
daß mittels einer einfachen Vorrichtung die Tragstützen des Mo- 
dells und damit die Lagerböcke für den Formkasten verschoben 
werden. Letztere ruhen auf Ringen, die, in den offenen Enden 
eines Zylinders gleitend, sich in entgegengesetztem Sinne tele- 
skopartig ausziehen lassen. Die Ringe sind au den Enden mit 
abnehmbaren Deckeln versehen. 

Die Maschine arbeitet in der Weise, daß mit Hilfe eines 
Kurbelmechanismus durch den im Fuß der Maschine angeordneten 
Führungskolben die Tragstützen des Modells angehoben werden, 
bis sich die Modellplatte in der Ebene der Oberkanten der Lager- 
böcke für den Formkasten befindet (Fig. 591). Alsdann wird der 
Formkasten aufgesetzt und eingestampft. Ist die Form fertig, so 


‘wird die Modellplatte mit dem Führungskolben durch den Kurbel- 


mechanismus 
nach abwärts 
bewegt und da- 
durch von der 
Form getrennt 
(Fig. 590). Der 
Formkasten 
wird jetzt ab- 
genommen und 
die Modellplatte 
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Formkasten auf- 
gesetzt und ein- 
gestampft wer- 
den kann. Wenn 
man es nicht 
vorzieht, mit einem Maschinenpaar gleichzeitig zu arbeiten, emp- 
fiehlt es sich, die Modellplatte erst nach Fertigstellung der ver. 
langten Stückzahl von Unterkasten auszuwechseln und die Ober- 
kasten einzuformen. 

Das Kennzeichen der beschriebenen Anpaßformmaschine ist 





.: Neuere Formmaschinen. 


bindung zwischen Formkasten und Wendeplatte gelöst ist, wird | deren erhöhte Anpaßfühigkeit an Modelle und Formkasten ver- 
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Fig. 590. 
Fig. 590 u. 591. 


Fig. 591. 


Z. A.: Neuere Formmaschinen. 


der Abhebetisch mit dem Formkasten abgesenkt, und letzterer 
kann, nachdem die Wendeplatte ausgefahren ist, mit Hilfe eines 
Kranes weggenommen werden. 


Die neue Anpaßformmaschine (Fig. 590 u. 591) kennzeichnet 
sich als eine Aussenkmaschine, bei der das Modell durch 
Aussenken aus dem eingestampften Formkasten entfernt wird, doch 
läßt sie sich zum Teil nach Vornahme geringer Abiinderungen auch 
als Abheb-, Durchzieh- und Abstreifmaschine ver- 
wenden. Die Maschine ist der Badischen Maschinenfabrik 
in Durlach durch D. R. P. geschützt. 





schiedener Größe. Weiter ist die Bauweise als einfach zu 
bezeichnen ; die Arbeitsteile, welche zum Heben und Senken 
der Modellplatte dienen, sind gegen das Eindringen von 
Sand durch Einkapselung geschützt. Ferner wird durch die 
jede Verletzung ausschließende Trennung von Modell und 
Form mittels eines Kurbelmechanismus ein genaues Arbeiten 
und gleichmäßige Formen gesichert. Das Anheben des 
Modelles ist durch Anordnung einer Schraubenfeder im Fuße 
der Maschine erleichtert. Endlich sind auch der Raumbedarf 
und somit die Kosten für das Fundament gering. 





Die Gießereieinrichtungen 
Bauart ,,Senssenbrenner“. 


Mit Abbildungen, Fig. 593 bis 598. 


Die Abbildungen, Fig. 593 bis 598 veranschaulichen 
eine Anzahl von Gießpfannen, die zwar im ersten Augen- 
blick kaum besonders auffallen, trotz alledem aber wichtige 
Neuerungen auf dem Gebiete des Pfannenbaues darstellen. 

Gerade die vorliegenden Konstruktionen sind nämlich in 
Anlehnung an eine Anzahl Unglücksfälle entstanden, die sich 
immer in der Gießereipraxis wiederholen und ihre Erklärung zum 
größten Teil in der Verwendung von Gußeisen als Pfannenmaterial 
finden. Von Einfluß auf die Konstruktion der neuen Pfannen war 
weiter auch die Tatsache, daß selbst bei Pfannen, die in einem einzigen 
Stück gezogen resp. gestanzt wurden, der Boden im Betrieb 
durchbrach und die mit deu Pfannen beschäftigten- Arbeiter 
Schaden erlitten. Schon als der erste derartige Unglücksfall be- 
kannt wurde, wies man von fachmännischer Seite darauf hin, 
daß die Verwendung genieteter Pfannen entschieden vorteil- 
hafter sei, als die von solchen aus Gußeisen und den in einem 
Stück gezogenen. Die Tatsache ist eben nicht abzustreiten, 
daß bei genieteten Pfannen eine größere Betriebssicherheit 





vorhanden ist, als bei den in einem Stück gezogenen Pfannen. 
Und selbst wenn bei der genieteten, wie sie beispielsweise die 
Firma C. Senssenbrenner G. m. b. H. in Düsseldorf-Obercassel 
ausführt, der Boden maschinell gepreßt ist, so ist doch der um- 
gezogene Rand hier nur gerade so hoch, als für die Nietung 
selbst erforderlich. Demzufolge behalten die Böden in den Ecken 
ihre volle Materialstärke. 





Fig. 593. Z. A.: Die Gießereieinrichtungen. 


Das eben gesagte gilt naturgemäß nicht nur für die großen 
GieBerei-Kranpfannen, sondern auch für die Scher- und Hand- 
pfannen. Sogenannte schlechte Schweißstellen können auch bei 
diesen nie vorkommen. C. Senssenbrenner schmiedet aber sogar 
die Zapfen bei den Kranpfannen (Fig. 593, 594 u. 598) mit dem 
Ring in einem Stück, d.h. nietet sie nicht besonders an. Ebenso 
dreht er sie, nachdem das Zapfenband auf die Pfannen aufgezogen 
ist, zwischen den Spitzen einer Drehbank ab. Nach alledem kann 
von einer Schwächung der Nieten hier also nicht geredet werden. 
Auch das Kippen geschieht bei diesen Pfannen, infolge der Kon- 
struktion, wie die Praxis gezeigt hat, ohne Schlag. Aus Gußeisen 
sind nur die Zahnräder, die zugehörigen Schnecken sind aus Stahl, 
aus dem Vollen gedreht bezw. geschnitten. Ein Bruch sollte 
demnach auch hier so ziemlich ausgeschlossen sein. Die Ge- 
hänge der Pfannen haben, wie die vorgenannten Abbildungen ebenfalls 
erkennen lassen, breite Lageraugen, wodurch das sog. Fressen der 
Zapfen ausgeschlossen wird. Ebenso sind am Querbalken vor- 
springende Nocken vorhanden, die den Zug allein aufnehmen. Die 
Praxis hat gezeigt, daß die Gehänge genügende Stabilität besitzen, 
um auf lange Zeit hinaus brauchbar zu bleiben. 


Von den Abbildungen geben Fig. 593, Skz. 1 bis 3 einen 
. Gießwagen mit Pfanne für Handkippung, Fig. 594 eine große 
Gießpfanne mit Rädervorgelege für Handkippung, sowie ein- 
gebauter Stopfenvorrichtung, Fig. 598 endlich eine gewöhnliche 
Kippfanne mit seitlich angenieteten Kettenringen für Beförderung 
durch einen Laufkran wieder. Die Stopfenvorrichtung ist in der 
letzten Skizze nur angedeutet, da sie vollständig derjenigen der 
Pfanne Fig. 594 entspricht. Die Scherpfanne (Fig. 595) zeigt 
die übliche Form und ist eben nur interessant wegen des aus- 
wechselbaren Bodens. Dasselbe gilt von der Handpfanne (Skz. 4, 
Fig. 593). 

Der in Fig. 593 mit angedeutete Gießwagen ist mit der 
Gießpfanne direkt kombiniert; man kann mit demselben Schnecken- 
rad die Pfanne vom Wagen sowie vom Krane aus kippen. Nach 
Abheben vom Wagen ist die Pfanne nichts anderes als eine einfache 
Kranpfanne. Der Wagen hat vier Räder, deren Achsen von einem 
aus U-Eisen hergestellten Rahmen getragen werden. Zur leichteren 
Fortbewegung sind in den Stahlrädern Rollenlager angebracht. 
Zwei aus Profileisen zusammengenietete Böcke tragen die beiden 
Lager für die Pfannenzapfen. 
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Außer dem Gießwagen Fig. 596 baut die genannte Firma 
nun auch noch Gießwagen, deren Pfannen während des Kippens 
seitwärts laufen, was zur Folge hat, daß die Pfanne das Eisen 
fast immer auf dieselbe Stelle ausgießt, und zwar gilt das sowohl 
für die gefüllte, als auch für die fast schon geleerte Pfanne. 
Eine dritte Pfannenform ist speziell für das Ausgießen der Pfannen 
an hochgelegenen Stellen bestimmt. Die Pfanne wandert gewisser- 
maßen zwischen zwei Böcken nach oben und entleert sich in der 
obersten Stellung selbsttätig durch einfaches Weiterdrehen an der 
Kurbel. 

Für Martinwerke erhält der Gießwagen unter Umständen die 
Form Fig. 597. Er wird dann allerdings zum Spezialwagen, den 
man mit Vorteil beisp. dort benutzt, wo man mit ungleich hohen 
Koquillen zu rechnen hat. Dann nämlich muß die Pfanne auf 
dem Wagen gehoben und gesenkt werden können, während sonst 
bei normal gebauten Gießwagen für Martinwerke die Pfannen nur 
quer zur Gießgrube gefahren werden. 

Von derselben Firma wird auch noch eine Schwärze-Misch- 
maschine für Eisen- und Metallgießereien fabriziert. Mit dieser 
wird einem Übelstande abgeholfen, der jedem Gießereileiter schon 
Verdruß bereitet hat. 

Die Herstellung der Schwärze geschah bisher in der Weise, 
daß in einem Kessel oder Bottich Holzkohle, Graphit oder Koks- 
mehl im entsprechenden Verhältnis, je nach der Schwere der Guß- 
stücke, mit Wasser oder Lauge gemischt und von Hand mit 
Löffeln oder Schaufeln umgerührt wurde, um dann ruhig stehen 
zu bleiben. Da aber Graphit und Holzkohle usw. ganz verschiedene 
spezifische Gewichte haben, so setzen sich dabei die schwereren Teile 
unten ab, während die leichteren oben bleiben. Der Arbeiter ist 
demnach gezwungen, die Masse bei der Entnahme gründlich um- 
zurúbren: Das geschieht aber nicht; vielmehr wird einfach mit 
dem Löffel die Schwärze oben abgeschöpft oder sogar meistens 
nur mit dem Schwärzetopf, der in der GieBerei auf dem Sand- 
boden gestanden hat, die Schwärze herausgenommen. Hierbei löst 
sich der anhängende Sand von dem Topfe los und verunreinigt 
die in dem Bottich zurückgebliebene Masse. Dementsprechend er- 
halten die zuerst schöpfenden Former die obere leichte, die anderen 
die verunreinigte und dickflüssige Schwärze oder wohl gar nur 
Graphit. 

Daher kommt es dann aber, daß an dem einen Gußstück 
sich der Sand leicht löst, während an einem anderen Sand und 
Lehm festgebrannt erscheinen, trotzdem beide aus Formen stammen, 
die mit Schwärze aus demselben Behälter bestrichen wurden. Die 
mit stärkerer Graphitmasse behandelten Formen erhalten außerdem 
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Fig. 591. Z. A.: Die Gießereieinrichtungen. 


beim Trocknen Risse, sie schälen sich beim Gießen ab und es 
entstehen die sog. „Schülpen“; das Gußstück erweist sich bei der 
Bearbeitung als unbrauchbar. 

Alle diese Úbelstinde werden durch die neue Schwärze- 
Mischmaschine beseitigt. Die Maschine wird durch einen Riemen 
in Bewegung gesetzt und arbeitet im übrigen ohne Aufsicht. Die 
einzelnen Bestandteile der Schwärze sind von oben aufzugeben, 
während die fertige Schwärze durch einen Ablaßhahn nach Bedarf 
entnommen wird. 

Die Schwärze besitzt von Anfang bis Ende die gleiche Zu- 
sammensetzung. 


Verfahren zur direkten Eisen- und Stahlerzeugung 


im Hochdruckofen 
mit elektrisch beheiztem Kohlenspeicher. 


Mit Zeichnungen auf Tafel 52, Fig. 8 u. 9 und 16 u. 17. 


Die Reduktion mit Kohle in Berührung gebrachten Eisenerzes 
gelingt, wenn auch nicht restlos, in einem von außen beheizten, 
den Feuergasen gegenüber genügend geschlossenen Tongefäße je 
nach der Reinbeit und dem Zerkleinerungsgrade des Erzes schon 
bei 800 bis 900°. Es entsteht ein zarter, pyrophorer Eisen- 
schwamm, welcher der ungeschmolzenen schädliche Beimischungen 
zurückhaltenden Schlacke wegen fast chemisch rein gewonnen wird. 
In einem bereit gehaltenen Roheisen- oder Stahlbade aufgelöst, 
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Fig. 595. Z. A.: Die Gießereieinrichtungen. 


kommt Flußeisen oder Flußstahl zustande von einer Qualität, 
welche bei Raffination von Roheisen, dem Erzeugnisse des Hoch- 
ofens, nicht zu erreichen ist, falls das Bad nur von unwill- 
kommenen Beimischungen genügend freigehalten wird. Lassen 
sich Schwefel, Phosphor, Mangan und andere schädliche Stoffe im 
Schmelzbade nicht ganz vermeiden, werden sie durch den zu- 
gefügten Eisenschwamm doch in erträglicher Weise bald ver- 
dünnt, besonders wenn man bei folgenden Chargen das Bad nach 
dessen steter Rückkohlung mit dem eigenen, immer besser werdenden 
Erzeugnisse herrichtet. 

Vollständige Erzreduktion, welche sich in offenen Feuerungen 
eintretenden chemischen Geichgewichts wegen nicht erreichen läßt, 
ist Vorbedingung. Es wird ein Hochdruckofen erforderlich, 
in dem sich die in Wechselwirkung stehenden chemischen Prozesse 
unter höherer als atmosphiirischer Pressung vollziehen. Der 
Gleichgewichtszustand, welcher nach Reduktion der Hälfte des 
Erzes deshalb eintritt, weil die angesammelten, feindlich ge- 
wordenen Massen das Oxydationsbestreben des vorhandenen Kohlen- 
dioxydes dem Eisenschwamm gegenüber gerade so groß als das 
umgekehrte Trachten des reduzierend wirkenden Kohlenoxydes 
werden lassen, muß durch von außen kommende, die beiden Gase 
unter Druck stellende mechanische Energie zur Aufhebung gebracht 
werden. Das ist ausfúbrbar, weil das Kohlendioxyd, welches im 
kritischen Moment nach seiner Wahl das entstandene metallische 
Eisen reoxydieren oder der noch vorhandenen absorptionskräftigen 
Kohle zur Umwandlung in einfaches Kohlenoxyd zustreben kann, 
durch Druck genötigt den letzteren Weg einschlagen muß, während 
das Kohlenoxyd bei seinem Streben beharrt und zu schnellerem 
reduzierenden Vorgehen veranlaßt wird. Die von der Kohle zu 
absorbierende Gasmenge ist dem Druck annähernd proportional. 
Temperaturherabsetzung durch verstärkte Rückbildung des auf- 
genommenen Gases, Wachsen des Absorptionskoeffizienten, wech- 
selnde Aufhebung der Dissoziationsspannung auf der einen und 
Vermehrung des Partialdruckes auf der anderen Seite sind die 
Folge. Der ins Stocken geratene Kreislauf ist wieder hergestellt, 
doch kommt man noch nicht ganz ans Ziel, weil der Prozeß prak- 
tisch wiederum zum Stillstand kommt, wenn die zumeist in Oxydul 
bestehenden Erzreste überaus klein geworden sind. Die Ge- 
schwindigkeit der Reaktion ist proportional den wirklich aktiven 
Massen der vorhandenen reaktionsfihigen Stoffe. 

Wenn ein Umweg nicht gescheut wird, ist die neue Hemmung 
in ähnlicher Art zu beseitigen. 

Konnte bei dem verminderten Wärmeverbrauche der Reduk- 
tion der für das Bad bestimmte Einsatz unter dem Wärmegewinn, 
den die Verbrennung unter konstantem Volumen mit sich bringt, 
inzwischen zum Schmelzen gebracht werden, indem dafür gesorgt 
wurde, daß die Schmelztemperatur dem Koblenstoffgehalt des 
Bades entsprechend unter 14000 bleibt, wird der Oxydulrest mit 





dem Eisenschwamm zwar in das Bad sinken, sich aber nicht darin 
auflösen. Das Schmelzbad findet während dieser Zeit Gelegenheit, 
Kohlenoxydgas absorbierend aufzunehmen und während der Ok- 
klusion derartig zu verdichten, daß die vom Massenwirkungsgesetz 
verlangte äußerste Konzentration im Volumen des reugierenden 


Systems besteht, die das Kohlenoxyd befähigt, den Oxydulrest, wie 


dies schon bei geringerer Temperatur in den Zementierkisten be- 
obachtet wird, in metallisches Eisen zu verwandeln. Dazu gehört, 
daß über dem Bade während der Schmelzung noch Kohlenoxydgas 
hinreichend vorhanden ist, obwohl der notwendigen Bewahrung 
einer reduzierenden Atmosphäre das Bestreben des schmelzflüssigen 
Eisens oder Stahles entgegensteht, ihm nahe gebrachtes Kohlen- 
oxyd in seine Elementarbestandteile zu zerlegen. 

Die Erzeugung bis an das Schmelzbad vorrückenden Kohlen- 
oxydes ist keineswegs leicht, da aus wirklicher Mischung mit dem 
Erz herrührende Reduktionskohle, welche das Bad über das ge- 
wünschte Maß kohlen, oder eine reduzierende Wirkung auf die 
schwefel- und phosphorsauren Bestandteile der Schlacke ausüben 
könnte, nicht übrig bleiben darf. Man muß sich entschließen, 
wenigstens einen Teil der Kohle vom Erz getrennt zu halten. 

Eine größere Kohlenmenge ist in einem Nebenraume bis zu- 
letzt aufzuspeichern, was am besten durch regelmäßige Nach- 
schiittung von Koble in eine angeordnete Gefäßtasche unter Be- 
nutzung eines passenden Füllapparates geschieht. Mit einem 
solchen Apparat wird man, wenn es gilt, die letzte Stockung zu 
beseitigen, noch etwas Eisenoxyd, fein zerkleinert, in den Sonder- 
raum einführen, um es, schon bei 450° gelingend, zu Magnetit 
zu reduzieren. Besonders schwierig ist dabei, das sich ergebende 
Kohlendioxyd schnell genug im Koblenvorrat in einfaches Kohlen- 
oxyd zurückzuverwandeln, so zwar, daß zugleich die den Bestand 
desselben gefährdende Temperatur über dem Schmelzbade durch 
Wärmeverbrauch genügend herabgestimmt wird. 

Bedenkt man, daß die Reaktion zwischen dem in den Poren 
der Kohle verdichteten Kohlendioxyde und dem Kohlenstofle in 
ausgiebiger Weise erst bei etwa 1000° erfolgt, der Kohlenspeicher 
aber zur Aufnahme des lockeren, die Wärme schlecht leitenden 
Koblenmaterials großen Raum beansprucht und zweckmäßig nur 
so anzubringen ist, daß er lediglich die Abhitze der Wärmequelle 
empfängt, so wird man keinen anderen Ausweg finden, als der 
Kohle die nötige, noch fehlende Reaktionstemperatur elektrother- 
misch beizubringen. Die erforderliche elektrische Nachheizung des 
Kohlenbebälters kann innen unter Benutzung eines Widerstands- 
materials erfolgen, welches, ohne zu verbrennen, selbst noch Rolı- 





Fig. 596. Z. A.: Die Gießereieinrichtungen. 


eisenschmelzhitze ertragen würde und von den im Raum zur Aktion 
kommenden Gasen chemisch nicht angegriffen wird. Empfehlens- 
wert ist das Silundum genannte Siliziumkarbid (silizierte Kohle). 
Eine aus Quarz oder Schamotte hergestellte Hülle wird den Heiz- 
körper der Kohle gegenüber isolieren. Bei dem großen Nutzen, 
welche die elektrische Hilfsheizung zur Kürzung der Gangdauer 
allgemein verspricht, wird man sich ihrer schon zeitig bedienen 
und das Erz nur soweit mit Holz- oder Torfkohle mischen, als 
es die Einleitung des Reduktionsprozesses fordert. Bei weitem 
die größte Menge der Reduktionskohle wird man in dem elektrisch 
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beheizten Speicherraum unterbringen mit dem Vorteile, minder- 
wertige Kohle aufschütten zu können, deren Aschensubstanzen vom 
zu gewinnenden Eisen, weil schwefel- und phosphorhaltig oder 
sonst schädlich, fern zu halten sind. Es werden also neben 
aschenreicher Torfkohle grusförmige Koks von magerer Steinkohle 
oder von Braunkohle u. a. verwendbar sein. 

Die Bedeutung einer solchen Anordnung kann nicht unter- 
schätzt werden bei Erwägung, daß die vom Reduktionsprozesse 
beanspruchte Wärme hauptsächlich im Kohlenraum zu entfalten 
ist. Im Erzraum handelt es sich nur um Erhaltung der Reak- 
tionstemperatur, da die Reduktion an sich einen Wärmezuschuß 
vom Außenfeuer-nicht verlangt. Soll 1 kg Eisen aus 1,428 kg 
Eisenoxyd erzeugt werden unter Aufwendung von 0,321 kg Kohlen- 
stoff, so ergeben sich nach Umwandlung des letzteren in Kohlen- 
oxyd bei dessen Weiterverbrennung mit dem Sauerstoff des Erzes 
zu Kohlendioxyd 1800 Wärmeeinheiten, während die Erzreduktion 
theoretisch nur 1770 Wärmeeinheiten verlangt. Dagegen ist der 
Verbrauch von Wärme, welche der Feuerung entstammt, bei Rück- 
wandlung des Kohlendioxydes in einfaches Kohlenoxyd bedeutend. 
Unter Benutzung des Sauerstoffes, welcher sich vom Kohlendioxyde 
nach der Absorption abtrennt und in der Kohle eine neue Ver- 
‚bindung mit Kohlenstoff zu Kohlenoxyd eingeht, kommt man bei 
diesem Vorgange, auf 1 kg Kohle bezogen, nur zu 2473 Wirme- 
einheiten, während die beabsichtigte Riickbildung 5607 Wärme- 
einheiten verlangt. Das Außenfeuer hat zusammen mit der elek- 
trisch beschafften Wärme also noch 3134 Wärmeeinheiten hinzu- 
zufügen. Solche Wärmemenge kann 1 kg bei der geringen Wärme- 
kapazität der benutzbaren Kohle nicht aufnehmen. Nur der Um- 
stand, daß in jedem kleinen Kohlenstücke der chemische Vorgang 
mit potenzierter Wärmeentwickelung nur in einer winzigen Kapil- 
lare oder sonst im engsten Raum vor sich geht, ermöglicht es, 
die erforderliche Energie in jedem Stadium des Prozesses recht- 
zeitig bereit zu stellen. Einleitende Faktoren sind neben der 
vorhandenen, 1000° nicht übersteigenden Reaktionstemperatur der 
durch Druck geförderte, die Vergasung der Kohle vorbereitende 
Lösungsvorgang, die dabei entstehende Absorptionswärme und die 
angesammelte mechanische Energie, während erst nachträglich 
durch Wärmezufuhr von außen diejenige Wärme zu decken ist, 
welche nach abgelaufenem Wärme verbrauchenden Prozesse durch 
hochgradige Expansion des austretenden Gases verloren geht. Die 
Zeit, welche dieser Wärmeersatz in den beteiligten, zerstreut 
liegenden Kohlenpartikeln gebraucht, ist von wesentlichem Einfluß 
auf die Gangdauer. Direkte elektrische Beheizung muß demnach 





Fig. 597. Z. A.: Die Gießereieinrichtungen. 


von Wert erscheinen. Einen besonderen Nutzen kann man siclı 
verschaffen, wenn man das Schmelzbad durch von außen heran- 
geführte kräftige elektrische Energie so früh wie möglich zum 
Schmelzen bringt. 

So ist denn auf dem bezeichneten, Druck und Abstufung 
der Temperatur nutzbar machenden Wege unter Bewahrung 
mäßiger Ofenhitze die Möglichkeit gegeben, noch bis zuletzt solche 
Massen reaktionsfähiger Stoffe in Aktion zu bringen, daß die be- 
absichtigte Reduktion in kürzester Zeit ohne Stocken wirklich zu 
Ende kommt. ] 
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Daß eine verhältnismäßig große Menge Kohle unverbraucht 
und ein beträchtlicher Teil des nachgefüllten Erzes nur zu Magnetit 
reduziert übrig bleiben, liegt im Wesen der Sache, ist aber wirt- 
schaftlich obne Nachteil, weil Kohlen- und Erzreste sich bei nach- 
folgenden Chargen wieder passend verwenden lassen. 

Einen geeigneten, in Zapfen hängenden, mit Blechmantel und 
feuerfestem Futter versehenen, durch Deckel e geschlossenen 





Fig. 598. Z. A.: Die Gießereieinrichtungen. 


Ofen I mit feststehendem Vorwärmer II und Gasgenerator III 
zeigen Fig. 16 u. 17 auf Taf. 52 im Durchschnitt und Grundriß. 


Das im oberen Teile aus Schamotte, im unteren aus Schmelztiegel- 


masse bestehende Reduktions- und Schmelzgefäß d ragt, mit dem 
Kopf durch die Lochplatte p gesteckt, in den Kohlenraum k und 
hat oben als Decke eine Siebplatte oder übergreifende Kappe. In 
den Vorwärmer II wird bei 1 durch einen nicht dargestellten 
Kompressor verdichtete atmosphärische Luft geführt, um durch 
das Feuerrohr 2 erwärmt zu werden. Die Fangdüse 3 nimmt für 
das Rohr 2 die aus dem Ofen durch v abziehenden Feuergase 
auf, welche ausgenutzt bei 4 das Freie erreichen. Einen Teil 
des komprimierten Windes schafft die Rohrleitung 5 in den mit 
Koks beschickten, geschlossenen Generator, der die Umwandlung 
des im Winde enthaltenen Sauerstoffes in Kohlenoxydgas ver- 
mittelt. Das entwickelte Generatorgas tritt durch Leitung 6, den 
Hohlzapfen m passierend, in den Ofen, um durch das Rohr f den 
Brennern bb, zugeleitet zu werden. Das Gas trifft hier mit dem 
vorgewärmten Winde zusammen, der den Hohlzapfen z durch- 
streichend in die Leitungen gg, gelangte. Verbrennung erfolgt, 
sobald man die elektrische Zündvorrichtung 1 betätigt. 

Das oben aus Schamotteringen oder Formsteinen hergestellte 
Reduktionsgefiß d umkreisen komprimiert gehaltene Feuergase, 
welche sich zu weiterer Ausnutzung bei v in den Vorwärmer 
stürzen. Durch Anheben der Ofensohle kann die Öffnung des 
Rohrstutzens v, wenn größerer oder voller Ofenschluß erreicht 
werden soll, vor die feststehende Wand h gerückt werden. 

Der durch m ziehende Strom des Generatorgases verstärkt 
sich, in den Ofen gelangt, durch Zutritt des Kohlenoxydes, welches 
bei der Reduktion des Erzes stickstofffrei als Gichtgas entsteht 
und im Rohr r aus k seinen Abfluß findet. 

Ist nach Lösung des oben am Ofen vorhandenen Schrauben- 
oder Klammerverschlusses der Deckel e abgehoben, wird das 
Gefäß d, soweit dessen Fuß aus Schmelztiegelmasse besteht, mit 
Stahlbrocken oder reinem (möglichst schwefel- und phosphor- 
freiem) Roheisen beschickt, während darüber das zu reduzierende, 
zerkleinerte Eisenerz, mit etwas Holz- oder Torfkohle gemischt, 
seinen Platz findet. Der Kohlenspeicher k nimmt minderwertiges 
Koksmaterial oder lockere, poröse Kohle — Abfall von Stein- 
oder Braunkohlenkoks, Torfkohle od. dergl. — in möglichst 
großer Menge auf. 
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Hat man den Ofen geschlossen, wird das Gebläse in Gang 
gesetzt und das im vorbereiteten Generator entstehende Gas in 
den Brennern entzündet. Es beginnt die Reduktion des Erzes; 
Kohlendioxyd, ihr Enderzeugnis tritt, durch Erwärmung sich aus- 
dehnend, in den Koblenraum, in dem sich von Quarz oder Scha- 
motte umschlossen der aus geeignetem Material z. B. Sılundum 
ringförmig hergestellte elektrische Widerstand s befindet. Durch 
den Heizkörper geschickter elektrischer Strom bringt die Temperatur 
im Kohlenspeicher alsbald auf 900 bis 10000, 

In den Poren der zum Glühen gebrachten Kohle verwandelt 
sich das nach k gelangte Kohlendioxyd unter Wiirmeverbrauch 
in einfaches Kohlenoxyd. Der vorangegangene durch Gebläsedruck 


gekräftigte Absorptionsvorgang hatte den Partialdruck des Gases . 


so vermindert, daß im Gefifraume ein Auftrieb von unten nach 
oben erfolgen mußte. An die Stelle des vom Erz abrückenden 
Kohlendioxydes setzte sich das entstehende, aus der Kohle vor- 
dringende einfache Kohlenoxyd, nachdem durch Verbrennung des 
in den Feuerraum gelangten Teiles mit Hilfe des eingepreßten 
Windes hindernde Dissoziationsspannung aufgehoben und noch 
vorhandenes Kohlenoxyd überall da als solches beseitigt war, wo 
es reduzierend zur Wirkung kam. Der dem Prozeß das Gepräge 
gebende, durch Gebläsewirkung und Feuerführung ermöglichte 
Kreislauf der Gase ist hergestellt, im Punkte der Wärmebeschaffung 
unterstützt durch inzwischen erfolgte mäßige elektrische Heizung 
des korbförmig gestalteten, in feuerfester Masse mit Spielraum 
eingeschlossenen, oben abgedeckten Widerstandes c am Fuße des 
Gefäßes d. Für den Wärmedurchgang bietet bei der elektrischen 
Nachhilfe die Verstärkung der unteren Gefäßwand kein Hindernis 
mehr, zumal der später zu schmelzende Einsatz innen ein weit 
besserer Wärmeleiter ist als das oben an der dünnen Wand 
lagernde Erz. Die aus einem besonders schlechten Wärmeleiter 
hergestellte Sperre x hält die Wärme zusammen. 

Droht wegen Verminderung der reagierenden Massen Still- 
stand einzutreten, kommen die Speisevorrichtungen y auf dem 
Ofendeckel in Tätigkeit. Es wird Kohlenmaterial nachgefüllt und 
schließlich auch etwas Erzpulver in den Speicher k gebracht. Wenn 
sich so im Gefäß d, dessen Inhalt durch den Nachschub unberührt 
blieb, die Reduktion durch Massenvermehrung neu belebt hat, 


braucht nur Starkstrom gegeben zu werden, um schnell zu einem. 


Schmelzbade zu gelangen, welches nicht nur den erzeugten Eisen- 
schwamm aus der ungeschmolzenen Schlacke aufnimmt, sondern 
auch unter Druck von oben dargebotenes Kohlenoxyd so reichlich 
absorbiert, daß im Bade zur Beseitigung aller noch verbliebenen 
Oxydulreste die Schlußreduktion erfolgt. Während der Schmelzung 
möglichst hohen, mit einem Bessemergebläse erreichbaren Druck 
zu halten, ist erforderlich, weil schmelzflüssiges Eisen Kohlenoxyd 
in hinreichender Menge nur unter größerer als atmosphärischer 
Pressung zur Okklusion aufzunehmen vermag. Dabei wird nach 
vermindertem Gasfeuer der Druck sich der Dissoziation des 
Kohlenoxydes hinreichend entgegenstellen, die in offenen Schmelz- 
öfen schon bei 800° störend eintritt. Bei still gesetztem Gebläse 
und geöffnetem Deckel ist der Ofen zur Ausführung des Gusses 
zu kippen, wobei sich das Gefäß auf die Rippe a stützt. Will 
man besonders zweckmäßig verfahren, wird man für die nächste 
Charge einen Rest des gewonneneu Flußstahles im Gefäß d zurück- 
lassen und durch Rückkohlung für das später benötigte Schmelz- 
bad brauchbar machen. 

Die Fig. 8 u. 9 auf Taf. 52 zeigen einen ebenfalls von 
C. Otto in Dresden konstruierten Ofen mit fünf um das Gas- 
abzugsrohr q gruppierten Reduktions- und Schmelzgefäßen dd, 
d d} d,, die am Fuße lediglich Gasfeuer empfangen. Da Speise- 
apparate auf dem Deckel nicht vorgesehen sind, muß Nach- 
fiillung von Erz und Kohle bei nochmaliger Öffnung des Ofens 
erfolgen. Zur Entzündung des Generatorgases bei der Anfeuerung 
senkt man einen an der Spitze weißglühenden Drabt durch q 
nach unten bis in die Durchbohrung des Fußblockes w, der die 
Brennkanäle uu, enthält. Während der Schmelzung wird man 
den Ofen hin und wieder in geneigte Stellung bringen, um den 
Schmelzfluß zur Aufnahme noch nicht iiberhitzten Kohlenoxydes 
an den Speicherraum vorzurücken. O. 


Einiges zum Kapitel Schmelzófen. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 52, Fig. 1 bis 15 und Abb., Fig. 599 bis 604. 
Neben dem Kupolofen, der konstruktiv wohl kaum noch 
merkbar verbessert werden kann, findet man heute in der Gießerei 


eine ganze Anzahl Spezialöfen, unter denen die kippbaren Schmelz- 
öfen eine besondere Rolle spielen. Der kippbare Ofen ist nämlich 
ebensogut in der Gießerei, wie auch im Walzwerk und Ziehwerk 
zu brauchen. Für die Armaturenfabrik ist er sogar geradezu un- 
ersetzlich; ebenso auch für Gießereien, die viel Spezialguß fertigen. 
Eignet sich der kippbare Ofen doch ebensowohl zum Einschmelzen 
reiner Metalle, als auch zur Gewinnung von Legierungen, z. B. 
solcher als Messing. Vermag man in ihm doch den Zinkgehalt 
des Messings jederzeit aufs genauste festzustellen und bewegt sich 
bei ihm die Abbrandziffer doch innerhalb der untersten Erfahrungs- 
grenzen. 

Für die Fabrikation von Bronze- und Kupferdrähten ist der 
kippbare Schmelzofen ebenfalls ein unentbehrliches Hilfsmittel. Er 
erzeugt durch seine reduzierende Flamme ein dichtes und zähes 
Material, das hauptsächlich die elektrische Leitungsfähigkeit bei 
Kabeln erfolgreich beeinflußt. 

Im speziellen gilt das von den 
seitens der Deutschen Ölfeue- == 
rungswerke Carl Schmidt 
in Heilbronn fabrizierten kipp- Ä | 
baren Schmelzöfen mit Öl- 
feuerung, von denen einer in 
Fig. 1 bis 3 auf Tafel 52 wieder- 
gegeben ist. 

Bei diesem Ofen bedeutet a 
das Anschlußrohr an den Venti- 
lator, b die Drosselklappe mit 
Luftreguliervorrichtung, c bezeich- 
net den Hohlzapfen für die Luft- 
leitung und d die Luftleitung zum 
Brenner e, f ist das Rohr vom 
Olreservoir und g das Ölsieb, 
während h das Ölregulierventil 
andeutet, dem bei i ein kleiner 
Sicherheitshabn vorgeschaltet ist; 
k ist die Ölrohrleitung zum Bren- 
ner und m bezeichnet den Bren- 
nerstutzen. 

Wie man sieht, wird der Ofen 
selbst nach oben durch den Deckel- 
stein n abgeschlossen, während 
das Planetengetriebe o zum kippen 
des Ofens Verwendung findet. 

Auch für die Erzeugung von 
Lagern für große Dampfmaschinen, 
Turbinen usw. ist der kippbare 
Tiegelofen zu verwenden. Gerade 
hier nämlich kommt es auf ein 
überaus dichtes und zähes Bronze- 
material an, das eben auch nur 
wieder unter der Einwirkung einer 
neutralen oder reduzierenden Flam- 
me, die jede Oxydbildung verhin- 
dert, zu erreichen ist. 

Über die Arbeitsgeschwindig- 
keit der modernen kippbaren Tiegel- 
öfen sei hier bemerkt, daß es 
Öfen gibt, in denen in 40 Minuten mehr als 400 kg Rotguß ein- 
geschmolzen werden können. Die Tiegel selbst halten dabei 40 
bis 50 Schmelzungen aus. 

Die Ölfeuerung ist übrigens auch für die Aluminiumschmelze 
von Bedeutung, denn gerade beim Einschmelzen von Aluminium- 
guß muß mit großer Vorsicht vorgegangen werden. Das gleiche 
gilt von der Silberschmelze. 

Einen zweiten kippbaren Tiegelofen, und zwar den- 
jenigen Patent Otto aus Dresden, zeigen die Fig. 8 u. 9, sowie 
16 u. 17 der Tafel 52. Über diesen wurde weiter vorn in einem 
besonderen Artikel berichtet. 

Neben dem kippbaren Tiegelofen spielt naturgemäß auch der 
durch Ölfeuerung betriebene feststehende Ofen mit und ohne 
Muffel, sowie mit und ohne Tiegel im modernen Gießerei- 
wesen und im Hüttenwesen überhaupt eine Rolle. 

So z. B. zeigen die Fig. 10 und 11 einen Muffelofen für 
Ölfeuerung, wie er von E. Lochner in Jena gebaut wird. 
Bei diesem Ofen ist in einen gußeisernen Kasten eine Muffel ein- 
gesetzt, die durch Öl beheizt wird. Der Brenner befindet sich 
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Fig. 599. Z. A.: Einiges zum 
Kapitel Schmelzöfen. 


bei a, bei b sitzt der Lufthabn und bei c der Regulierhahn; 
d bezeichnet einen Absperrhahn an dem Ölzuführungsschlauch e. 
Letzterer geht vom Filter f unterbalb des Olbebalters h aus, dem 
das Öl durch die Ölpumpe 1, zugepumpt wird. Außerdem besitzt 
er bei m eine Überlaufleitung, durch welche das etwa zuviel ge- 
pumpte Öl in den Ölbehälter wieder zurückfließen kann. 

Die Flamme tritt aus dem Brenner a unter die Muffel, um- 
spült diese und entweicht nach vollständiger Ausnutzung durch 
den Schornstein ins Freie. 

Für Schmiedezwecke ausgeführt gewährt ein mit derselben 
Feuerung ausgerüsteter Ofen das Bild Fig. 12 bis 15. Die Buch- 
staben haben hierbei dieselbe Bedeutung. 

Eine sehr ähnliche Ausführung besitzt der Flammofen mit 
Ölfeuerung zum Einschmelzen kleinerer Chargen. 

Die Ölfeuerung arbeitet mit niedrig gespannter Luft und 
erhält das Öl durch eine eigenartig gebaute Düse zugeführt; in 
dieser wird das Öl durch Druckluft dampfartig zerstäubt. Die 
Luft tritt mit einer Pressung A 
von 350 bis 400 mm Was- 









sersäule ein. Eine Vielfach- x 
Reguliervorrichtung ermög- 4 PN 
licht es, die Olzufubr so zu 77 
regeln, daß in jedem Augen- X 
blick das gerade notwendige Zä 
Ölquantum zufließt. Man hat N 
also bei diesem Ofentyp die Gs 
Möglichkeit, jederzeit mit N 
der höchsten oder niedrig- de, eege 
sten Temperatur zu arbeiten, >: 
ebenso auch ganz nach Ra: 
Wunsch mit reduzierender e H 
oder oxydierender Flamme. CE 

Der Tiegelofen dieses ge E 
Systems gleicht konstruktiv KZ 
dem in Fig. 4 bis 6 dar- e P 
gestellten Ofen, bei welchem ee 


ein aushebbarer Tiegel zur 
Erwärmung eines Salzbades 
benutzt wird, wie solche 
beim Salzbad-Härteverfahren 
Verwendung finden. Die 
Buchstaben bezeichnen auch 
in diesem Falle wieder die- 
selben Teile wie beim Ofen 
Fig. 10 und 11. 

Um im Anschluß an das 
Vorstehende nun auch den 
altehrwürdigen Kupolofen 
zu seinem Rechte zu ver- 
helfen, obgleich man dreist 
behaupten darf, daß es keinen 
Techniker gibt, der ihn nicht 
gründlich kennt, sei auf die 
neuen Ausführungen der 
Aktien-Gesellschaft 
Vulkan in Cöln-Ehrenfeld 
hingewiesen. 

Vorausgeschickt sei, daß man heute an einen Kupolofen die 
nachstehenden Forderungen stellt: 
er soll schnellstens ein gut durchgeschmolzenes heißes 
Eisen liefern, 
wenig Brennstoff verbrauchen, 
wenig Abbrand zeigen, 
einen ununterbrochenen Betrieb gestatten und leicht 
und billig zu warten sein. 

- Um diesen Forderungen gerecht zu werden, hat man vor 
allem die Düsen genau zu bemessen und im Schachte zweck- 
entsprechend, d. h. an der geeigneten Stelle, anzuordnen. Als 
richtig bemessen haben die Düsen zu gelten, wenn sie im richtigen 
Verhältnis zu den Abmessungen des Ofens sowie zur Menge 
des erforderlichen Gebläsewindes stehen. Nur, wenn das der Fall 
ist, darf man auf eine vollständige Verbrennung der Koke zu 
Asche und somit auf eine tadellose Schmelze rechnen desgleichen 
auf die beste Ausnutzung des Gebläsewindes und wenig Abbrand. 

Die vollständige Verbrennung des Kokes zu CO, (8000 Kal. co) 
statt zu CO (2000 Kal. co) erfolgt, wenn die Luft in genügender 
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Fig. 600 u. 601. 
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Menge und der erforderlichen Pressung der Schmelzzone gleich 
richtig zugeführt wird. Um dieses zu ermöglichen, hat genanntes 
Werk bei seinem Meyerschen Kupolofen, wie die Abbildungen 
Fig. 600 und 601 erkennen lassen, die Düsen tangential angeordnet 
und außerdem regulierbar gemacht. 

Die Regulierbarkeit der Düsen bietet den Vorteil, daß stets 
genau soviel Wind von gegebener Pressung zugeführt werden 
kann, als gerade benötigt wird. Man kann die Schmelzung ver- 
zögern oder beschleunigen; ebenso ist aber auch der ununter- 
brochene Betrieb gesichert. Die Schlacke, welche sich an den 
Düsenmündungen festsetzt, schmilzt durch wechselseitiges Schließen 
der Düsen in wenigen Minuten ab. Das umständliche und nicht 


. ungefährliche Reinigen der Düsen während des Betriebes mittels 


eingeführter Eisenstange durch den Schmelzer Milt fort. 

Von den Abbildungen (Fig. 600 u. 601) zeigt Fig. 601 den 
Ofen mit Vorherd und Fig. 600 den ohne Vorherd. Bei 
beiden ist mit a eine der verstellbaren Düsen, mit b eines der 
Schaulochrohre, mit c der 
Windstutzen, mit d die Ein- 


SS — steigöffnung, mit e die Bo- 
PR denklappe und mit f die 
Mä Abstichrione bezeichnet. 







Die Betriebsweise 
der Kupolöfen Typ Meyer ist 
folgende: Etwaige, in der 
feuerfesten Ausmauerung 
beim voraufgegangenen Be- 
trieb oder beim Entfernen 
der Schlacke entstandene 

Beschädigungen werden 
durch Verschmieren mittels 
feuerfesten Mörtels beseitigt. 
Sodann wird der Boden 
(Herd) des Ofens aufge- 
stampft und auf letzterem 
ein Holz- oder Holzkohlen- 
feuer angezündet. Nachdem 
dieses Feuer genügend in 
der Hitze ist, wird die hin- 
tere Tür geschlossen und 
Füll- oder Anheizkoks von 
oben in den Schacht ge- 
worfen. Man gibt soviel 
Füllkoks auf, daß dieser 
ca. 1 m über den Wind- 
einströmungsdüsen liegt. 
Durch das Herdfeuer, auf 
welchem der eingeworfene 
Koks lagert und infolge des 
natürlichen Luftzuges im 
Ofen selbst, gerät der Koks ins 
Brennen. Ist der Koks durch 
gebrannt, so beginnt man 
mit dem ,Begichten* des 
Ofens. Man gichtet solange, 
bis der Ofen gefüllt ist. 
Dann wird das Gebläse 
(Ventilator, Kupsel- oder Turbogebläse) in Betrieb gesetzt und 
einige Minuten darnach die Öffnung an der Auslaufrinne durch 
einen Tonpfropfen geschlossen. Hierauf stellt man die Düsen 
ein, d. h. man öffnet sie dem Windbedarf und der Windpressung 
entsprechend oder schließt sie teilweise. 

Etwa fünf Minuten nach der Inbetriebsetzung des Gebläses 
beginnt das Eisen im Ofen zu schmelzen und nach weiteren 
10 bis 15 Minuten kann der erste Abstich erfolgen. Zu diesem 
Zweck werden vor der Auslaufrinne eine oder mehrere Gieß- 
pfaunen aufgestellt. Das geschmolzene Eisen fließt dann, nachdem 
der Verschlußpfropfen mittels eines scharf angespitzten Eisens ent- 
fernt ist, durch Auslaufloch und Rinne aus dem Ofen in die Pfanne. 

Das „Weiterbegichten* des Ofens erfolgt dem Sinken des 
aufgegebenen Schmelzgutes entsprechend. Man gichtet solange, 
bis dem Ofen das gewünschte Quantum einverleibt ist. 

Sobald alles Eisen heruntergeschmolzen ist, stellt man das 
Gebläse ab und Öffnet Düsen und Schaulöcher, die Bodenklappe, 
sowie die hintere und vordere Tür. Durch die Bodenöffnung fällt 
der noch im Ofen befindliche glühende Restkoks usw. zwischen 
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Fig. 601. 
Z. A.: Einiges zum Kapitel Schmeleöfen. 
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den Sáulen auf den Boden heraus und wird dort, um ihn wieder- 
zugewinnen, mit Wasser abgelöscht. 

Ist der Ofen erkaltet und sind die Schlackenansätze entfernt, 
so kann man eine neue Schmelze beginnen. 

Neben der oben beschriebenen neuen Düsenanordnung hat 
die A.-G. Vulkan noch die in Fig. 599 an einem Ofen ohne Vor- 
herd angedeutete selbsttätige Begichtung geschaffen. Diese 
arbeitet wie folgt: 

Das Schmelzgut wird in Wagen a auf Schmalspurgeleisen 
in das Ofenhaus befördert. Dort setzt man die Wagen a einzeln 
auf die Schale b eines Gichtaufzuges. Mit Hilfe der Winde c 
werden die Wagen sodann auf die Gicht gehoben. Dort wird 
jeder Kübel mittels einer, 
gebauten Schleifenführung d zwangsweise zum Kippen gebracht 
und so in die Gicht entleert. Sind mehrere Öfen vorhanden, so 
gestattet es eine Doppelschurre mit Wechselklappe, die Kübel nach 
Belieben in den einen oder andern Ofen zu entleeren. 

Nach Ausschütten der Kübel tritt ein Wendeanlasser in Tätig- 
keit und bringt den Kübel wieder zum Sinken. 

Eine Gichtbühne ist bei dieser Anlage nicht erforder- 
lich, es genügt, in Höhe der Gichtbühne in der Nähe der Öfen 
eine leichte Abdeckung zu schaffen, um die Anlage kontrollieren 
und eventuell einen eisernen Bestand zum Gichten bei eventueller 
Stromunterbrechung lagern zu können. 

Der Vorzug dieser Begichtungsanlage besteht in der über- 
sichtlichen Arbeitsweise, welche vollständig vom Terrain aus er- 
folgt; ferner darin, daß die Leute durch an den Aufgabeöffnungen 
austretende Flammen nicht belästigt werden, sowie endlich in Lohn- 
ersparnissen dadurch, daß ein Verkehr auf der Gießereisohle, 
bezl. der Gichtbühne nicht mehr vorhanden ist. 

Erwähnung möge hier weiter auch ein hauptsächlich für 
kleine Betriebe bestimmter Apparat, wir wollen ihn: Gelegenheits- 
schmelzapparat für kleinere Einsätze mit Teerölfeuerung 
nennen, finden. 

„Schmelzöfen mit Teerölfeuerungen sind, so schreibt uns der 
Konstrukteur dieses Apparates, Ingenieur J. Klages in Elberfeld, 
in den Metallschmelzereien zwar längst eingeführt. Durch sie 
waren jedoch bisher immer nur die größeren Gießereien mit einem 
schnell schmelzenden Apparat versehen. Für den kleineren Fabri- 
kanten bezw. Schmelzer stellten sich die Anlagekosten zu hoch. 
Nun aber durften die Vorteile der Metallschmelze mittels Teer- 
öles usw. dem kleinerne Unternehmer im Interesse der Industrie 
nicht verschlossen bleiben. Der in Fig. 602 schematisch dargestellte 
Apparat soll dieses durch seine Einfachheit und demzufolge auch 
geringem Anschaffungspreis gestatten. 

Die ganze Bauart des Apparates ist derart einfach, daß dieser 
bei Bedarf in jedem Schmelzereibetriebe selbst angefertigt werden 
- kann. Man hat zu- 
Ga nächst nur einen 

©) Behälter von 500 

: ZELL, X 500 X 500 mm 
NS | | | für den Brennstoff 
far, IE nötig. An diesem 


W \ / N wird ein 1” Gas- 

We e y rohr angebracht, 

Au Y durch das das Öl 

in | zum Teerölbrenner 

SS geleitet wird. Der 

wW er Teerölbrenner kann 

d 7 ebenfalls nach einer 

gege von mir zu liefern- 


den Zeichnung an- 
gefertigt werden. 
Bei ihm ist beson- 
ders Wert auf die 
Strahlung und Verteilung des Öles und somit auf gute Ver- 
brennung und Ausnützung des Brennstoftes gelegt. 

Der Brenner ist von der von einem Ventilator kommenden 
Luft umgeben. Durch Verbindung der Luft bezw. des Sauer- 
stoffes mit der Flamme und durch die gute Verteilung derselben 
wird ein hoher Schmelzpunkt erreicht. Die Flamme bewegt sich 
nicht wie bei größeren Öfen um einen Tiegel, sondern tritt direkt 
in eine Transport- bezw. Gießpfanne. In diese wird der Einsatz 
direkt eingebracht, nachdem man die Pfanne mit einer starken 
Wandung aus feuerfestem Material versehen hat. 

Beim Schmelzen wird die Gießpfanne auf eine auf- und nieder- 


Fig. 602. Gelegenheitsschmelzapparat für kleinere 
Einsätze mit Teerölfeuerung. 


in den Kopf des Aufzuges ein-. 


stellbare Platte gesetzt und unter einer den Brenner tragenden 
Platte gedichtet. Der untere Teil derselben ist mit feuerfestem 
Material versehen. Der Austritt der Flamme geschieht durch eine 
in der Platte vorgesehenen Öffnung. Die Wärme wird durch einen 
Helm, in dem ein Saugapparat gelagert ist, angesogen und der 
Verwertung zugeführt.“ 

Zum Schluß sei noch des neuen Kippschmelzofens Bauart 
Bueß gedacht. 

Dieser gehört e 
cbenfalls zur Gruppe % 
der Schmelzöfen 
mit Öl- und Gas- 
feuerung und nach 

der Patentschrift 

Nr. 238555 handelt 
es sich um einen 
Kippschmelzofen mit 
Ol- oder Gasfeuerung 
mit seitlich ein- 
tretender, gegen 


das Unterteil des 
Tiegels und den 
Boden gerichteter 


Stichflamme. 

Bei Öfen dieser 
Art ist natürlich ge- 
rade der Unterteil 
der größten Hitze 
und somit am leich- 
testen einer Zer- 
störung ausgesetzt. 
Zwar ist es nichts 
neues, unterhalb des 
Ofenbodens einen 
Hohlraum anzuord- 
nen und durch diesen 
Kühlluft hindurch- 
streichen zu lassen. Jedoch steht bei den bekannten Einrich- 
tungen dieser Art der Kühlraum mit dem Innern des Ofens in un- 
mittelbarer Verbindung und der Boden des Ofens hängt in der 
Regel mit dem Schacht zusammen. 

Bei dem Ofensystem Bueß dagegen ist der Ofenboden mit 
der Kühlkammer vereinigt; er ist weiter abnehmbar und zwischen 
Kühlraum und dem Innern des Ofens besteht eine unmittelbare 
Verbindung nicht. Hierdurch wird eine Freilegung des Unterteiles 
vom Schachte, sowie vom Boden nach Abnahme des Bodens der 
Kühlkammer erreicht. 


Fig. 603 zeigt den Ofen in einer Ausführungsform. Schacht 
und Boden sind getrennt; sie hängen durch eine äußere oder 
innere Verschraubung oder dergleichen abnehmbar zusammen. Der 
Kühlkasten a und Boden b sind miteinander vereinigt. Die An- 
schliisse für die Kiihlluftleitung sind leicht zu lösen. Die Kühl- 
kammer a an sich kann naturgemäß verschiedene Formen und 
Größen haben; ebenso lassen sich die Leitungsanschlüsse an be- 
liebigen Stellen und im Innern der Kühlkammer noch Leit- und 
Verteilungsflichen anbringen. 


Bei der Konstruktion nach Patent 238556 wird im Ofen 
eine Feuerdüse angeordnet, die von durch die Kippachsen führenden 
Leitungen gespeist wird und starr mit dem Ofen verbunden ist. 
Ebenso ist eine verschließbare Abschlacköffnung vorhanden. Das 
speziell neue der Konstruktion besteht darin, daß die Feuerdüse 
der Abschlacköffnung diamentral gegenüber liegt. 


Der Fortschritt, der mit dieser neuen Einrichtung erreicht 
ist, dürfte wohl darin zu finden sein, daß die Beheizung des Ofens 
in jeder Kippstellung in vollem Umfange aufrecht erhalten werden 
kann. Ebenso sollte bei Tiegelbruch ein Ausfließen des letzten 
Metallrestes stattfinden, d. h. das Festsetzen von Metall im Innern 
des Ofens ausgeschlossen sein. Auf diese Weise werden Störungen 
sowie Unterbrechungen des Betriebes und die damit verknüpften 
Verluste beim Bruch von Tiegeln sicher vermieden. 


In der Abbildung, Fig. 604 ist a der in den Lagern a, und a, 
der Stützen b und b, kippbar gebaltene Teil des Ofens. Das 
Schneckengetriebe c c, mit dem Handrad ca wird zum Hervor- 
bringen der Kippbewegung benutzt. Mittels der durch das Hand- 
rad b bewegten Stütze wird der Deckel b, angehoben und ge- 





Fig. 603. Kippschmelzofen Bauart Buef. 
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schwenkt Unterhalb des Bodens vom Ofen e befindet sich ein 
gegen den Heizraum abgeschlossener Kühlraum e,, in den bei ez, 
also nahe dem Heizzentrum, die Druckluftleitung. e, einmündet. 
Diese ist axial durch den im Lager a, laufenden Zapfen hin- 
durch geführt und verläuft von hier aus in senkrechter Richtung 
abwärts. Im Innern des Kühlkastens befindet sich eine aus Blech 
spiralfórmig gewundene Wand f, die nahe der Eintrittsstelle e, 
der Druckluftleitung beginnt. Sie soll die an dieser Stelle ein- 
strömende Luft in vielen Windungen unterbalb des Bodens entlang 
führen, so daß diese die ganze Bodenfläche bestreicht, um dann 
bei g aus dem Kiiblkasten wieder - auszutreten und in die Rohr- 





Fig. 604. Kippschmeleofen Bauart Bueñ. 


leitung g, zu gelangen, welche das Ölrohr g bis zur Düse h in 
einem gewissen Abstande umgibt. 

Die Düse ist mit ihrer Spitze h, nach dem Feuerloch und 
dessen Zentralachse gerichtet, an sie schließt die Leitung g, in 
senkrechter Richtung an. Diese wird unterhalb des Kühlbehälters 
bei m zunächst bis zur Achse des Ofens radial und von hier aus 
wiederum radial nach außen geführt. Sie bildet dort das Kern- 
stück k und mündet schließlich mit ihrem Teil l in das axial 
durch das Lager a, der Stütze b, geführte Einlaßrohr. 

Auf diese Weise ist die Düse in gleichbleibendem Abstand 
und in derselben Richtung zu der Feuerbüchse gestützt. Sie 
macht demnach sämtliche Kippbewegungen des Ofens mit, so daß 
hierbei die Feuerung keine Unterbrechung erfährt. 

Der Düse diametral gegenüber liegt die durch den Deckel n 
verschließbare Abschlacköffnung n,. Diese schließt unten mit der 
Oberfläche des Bodens ab, so daß aus ibr beim Bruch des Tiegels 
das flüssige Metall — Kipplage des Ofens vorausgesetzt — voll- 
ständig abfließen kann. Demnach kann sich hier auch ein Rück- 
stand nicht festsetzen. Außerdem läßt sich der Zug in der Feuerung 
an der Abschlacköffnung regeln. 

In Fig. 604, Skz. 3 ist noch eine dritte Ausführungsform 
des Ofens wiedergegeben, bei welcher dis punktiert angedeuteten 
Druckluftleitung ez bei p unten in den Kühlkasten e, einmündet. 
Dicht unter der letzteren befindet sich ein Kasten r, der durch 
eine dichtschließende wagrechte Zwischenwand s in die Räume q 
und t zerlegt ist. Von diesen dient der obere Raum q als Vor- 
wärmer für das Öl und ist zu diesem Zweck in die Ölleitung a, 
eingeschaltet. Der untere Raum t ist in eine Zweigleitung u der 
Druckluftleitung g, eingebaut, und diese wiederum geht bei v 
von dem Boden des Kühlkastens e, aus, ist unter dem Vor- 
wärmer r entlang geführt und mündet in die Düse h. Auf diese 
Weise wurde eine starre Verbindung mit dem Ofen hergestellt. 

Um die Zweigleitung u gegen die Hauptleitung entweder ab- 
zuschließen oder für den Durchgang der Druckluft öffnen zu 
können, sind Absperrbihne w und x vorgesehen. Der Hahn x 
befindet sich an der einen Kreuzungsstelle y der Haupt- und 
Zweigleitung. Zum Ablassen des Bodensatzes im Raum q dient 
der Stutzen z. 


y = 





Zum Festhalten des Deckels d, in der geschlossenen Lage 
wird bei diesem, von Wilhelm Bue8 in Hannover konstruierten 
Ofen der Hebelverschluß o benutzt, dessen Haken o, bei nieder- 
gedrücktem Handhebel o, in die Stange oe eingreift. W. 


Gießverfahren für Stahlblöcke. 
Mit Abbildung, Fig. 605. 


In österreich-ungarischen Kreisen spricht man augenblicklich 
von einem neuen Verfahren zum Gießen von Stahl- . 
blöcken, das seine Wirkung hauptsächlich durch Anwendung ` 
der in Fig. 605 wiedergegebenen Einrichtung. erzielt. Bei dem 
Verfahren selbst handelt es sich um die Herstellung von 
Gußblöcken mit Blockformen zum Gießen kieiner 
Stahlgußblöcke von unten. Ä 

Man benutzt bei dieser Art des Gusses Platten mit Hohl- 
räumen, stellt sie nebeneinander und verbindet sie dann durch 
seitlichen Druck in der Weise, daß sie dichte Blöcke bilden. Die 
so entstandenen Blockformen konnten zwar bisher nicht unmittel- 
bar zum Gießer kleiner Stahlblöcke verwendet werden, weil näm- 
lich, trotzdem sich die Blöcke leicht aus ihren Formen heraus- 
nehmen ließen, das Abscheren der Eingüsse, das Gießen einer 
großen Anzahl kleiner Stücke unmöglich machte. Das neue 
Verfahren läuft nun darauf hinaus, ebenjene Blockformen für 
den Massenguß kleiner Blöcke verwendbar zu machen. 

Bei dem neuen Verfahren übt das Druckmittel, z. B. ein 
hydraulischer Kolben, während des Gusses allerdings wie üblich 
einen Druck aus. Aber nach dem Gießen wird er dazu benutzt, 
die gleichzeitige Verschiebung aller Platten, welche für die Zu- 
sammensetzung der Blockformen erforderlich waren, herbeizuführen. 
Man hebt zu dem Zwecke in dem betreffenden Augenblick die 
Wirkung des Anschlages, gegen den die Platte vorher gedrückt 
wurde, auf und gestattet so das Verschieben und damit zugleich 
das Abscheren aller Eingüsse. 

Allerdings ist die Verschiebung solcher Blockformen, z. B. 
mit Hilfe einer hydraulischen Presse, um das Abscheren der Ein- 
güsse zu bewirken, an sich bekannt, aber bei diesen bekannten 
Einrichtungen wirkt die Presse eben nur als Bewegungsmittel 
und dient nicht auch zur Verbindung der Teile der Gießeinrich- 
tung. Außerdem wird bei diesen älteren Konstruktionen ein Teil 
der Gußeinrichtung nach dem anderen und für sich allein ge- 
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Fig. 605. Z. A.: Gießverfahren für Stahlblöcke. 


gossen. Ein Verschieben der Teile hat infolgedessen nur das 
Ergebnis, daß sich diejenigen Teile des Eingusses abscheren, in 
denen der Guß soeben vorgenommen worden war. 

Die Vietor Defays in Forest - Brüssel in Österreich unter 
18b 49688 patentierte Einrichtung umfaßt dagegen zwei Gruppen 
von Platten a und b, welche mit Hohlräumen vesehen sind und 
dadurch, daß sie nebeneinander gestellt wurden, die Blockform 
bilden. Zwischen den Plattengruppen steht der Eingußtrichter e, 
aus dem die Kanäle d und e in die zwischen den Platten a 
und b geformten Schalen führen. Auf der einen Seite der Ein- 
richtung ist ein hydraulischer Zylinder aufgestellt, auf der anderen 





ein Anschlag g vorgesehen. Dieser wird durch eine Feder h nach 
dem hydraulischen Zylinder zu gedrückt, wobei er durch einen 
Keil i, trotz des durch den hydraulischen Kolben ausgeübten 
Druckes, in der Stellung (Fig. 605) festgehalten wird. 

Der Guß erfolgt in der gewöhnlichen Weise. Der in den 
Eingußtrichter c gegossene Stahl fließt in die Längskanäle d und 
gelangt aus diesen in die Querkanäle e Aus letzteren steigt er 
in die Schale empor und füllt diese an. Sind die Blöcke ge- 
gossen, so wird der durch den Kolben des hydraulischen Zylinders 
ausgeübte Druck einen Augenblick abgestellt und der Keil ent- 
fernt. Läßt man dann den Druck des Kolbens wieder wirken, 
wobei der Anschlag g, der jetzt nicht mehr festgekeilt ist, unter 
Zusammendrücken der Feder zurückgehen kann, so werden unter 
dem Einfluß der Stoßwirkung des Kolbens die beiden Platten- 
gruppen, welche die Blockform bilden, ebenso aber der zwischen 
ihnen befindliche Eingußtrichter in der Längsrichtung verschoben. 
Diese Bewegung hat das Abscheren der Eingüsse an den Guß- 
blöcken zur Folge, zugleich aber werden die Gußblöcke von- 
einander getrennt. 


Ein neues Heizverfahren für Regenerativöfen 


zur Rückgewinnung der Abhitze zur Erzielung hoher Tem- 
peraturen. 


Von Ing. E. Schmatolla. 
Mit Abbildung, Fig. 606. 


Aus der technischen Literatur und eigenen früheren An- 
kündigungen wird der Leser vielleicht ersehen haben, daß ich seit 
Jahren bestrebt bin, die Regenerativfeuerung für vollkommene 

Rückgewinnung 
Ss: 7 = der Abhitze und 
| ~ SST hohe Temperatu- 
(pk ol ¡Up SE ren, welche in 

A ANOTAR y Ry einigen Industrien, 
S Pr \ Sn wie z. B. in der 

SEES Se N Stahlindustrie und 

À Glasfabrikation 
bereits allgemein 
+. gebräuchlich ist, 
7 auch in andere 
7] Industrien einzu- 
— führen, wo man 
noch mit — im 
Vergleich zu dem 
heutigen Stande 
der Feuerungs- 
technik ver- 
hältnismäßig pri- 
mitiven Öfen ar- 
beitet und große 
Quantitäten von 
Wärme, als Brenn- 
stoff, unbenutzt 
entweichen läßt, 
wo man ferner an- 
statt naheliegen- 
de  Braunkohlen 
— Lignit —, Torf 
usw. also billige 
Brennstoffe aus- 
zunutzen, teuere 
Steinkohlen unter 
Zahlung hoher 
Transportkosten 
aus weiten Entfernungen bezieht, weil man es nicht versteht, 
mit geringeren Brennstoffen die nötigen hohen Temperaturen 

zu erzielen. 

Bereits vor mehr als zehn Jahren habe ich z. B. in einem 
Walzwerk, das mitten im Thüringer Braunkohlengebiet liegend, 
jahrelang für den Betrieb der Schweißöfen westfälische Stein- 
kohle bezog, den Beweis geliefert, daß durch Anwendung der 





Fig. 606. Z. A.: Ein neues Heizverfahren für 
Regenerativöfen. 
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mit der heimischen Braunkohle unter bedeutender Ersparnis an 
Brennmaterialien erzielt werden können. 

Um den in Frage stehenden Industriellen die Vorzüge und 
die vielseitige Anwendbarkeit dieses Ofensystems ad ocules zu 
demonstrieren, habe ich in den Jahren 1907 und 1908 in meiner 
damaligen Versuchsanstalt zu Stralau bei Berlin zwei derartige 
Öfen — einen ganz kleinen, dessen Arbeitsherd ca. 40 bis 60 cm 
maß, und einen größeren mit ca. 4 cbm Arbeitsraum — errichtet 
und im Betrieb gehalten, wobei Temperaturen bis ca. 20000° C 
leicht erzielt wurden. 

Unter anderem habe ich in dem Regenerativofen Magnesia- 
ziegel und höchst feuerfeste Chamottesteine hergestellt. 

Auch während meines Aufenthaltes in England und Amerika 
war ich bemüht, das Regenerativofensystem weiter auszubilden, 
zu vereinfachen und den Kreis der Anwendung desselben zu er- 
weitern. So habe ich z. B. einen nach diesem System konstruierten 
Schachtofen in die Magnesiaindustrie eingeführt und hoffe, daß 
auch die Zementindustrie dasselbe System für die Benutzung 
geringerer Brennstoffe aufnehmen wird. 

Der Regenerativofen wird vielfach, und das mit Unrecht, für 
ein kompliziertes Ofensystem gehalten. Wer jedoch der folgenden 
kurzen Beschreibung des von mir vereinfachten Ofens dieser Art 
an Hand der Skizze Fig. 606 einige Aufmerksamkeit schenkt, 
wird zugeben, daß sowohl die Bauart als auch die Arbeitsweise 
einfach und übersichtlich ist. 

Der Herd- oder Arbeitsraum A, die Generatorfeuerung G 
und die Wärmespeicher B sind in einem einzigen Mauerblock 
vereinigt. Die Umschaltung von Gas und Luft und Flamme ge- 
schieht hier lediglich durch Verschieben der Gasschieber e und 
des unten offenen Blechkastens t. 

Der Arbeits- oder Herdraum A kann nach Belieben, z. B. als 
Retorten- oder Tiegelofen, als Brennkammer zur Beheizung ge- 
formter Körper oder dgl. ausgebildet sein. 

Wenn die über der Öffnung g liegende Chamotteplatte bei 
geschlossenen Schiebern e zurückgezogen wird, ist der Brennstoff- 
Verbrennungs- oder Vergasungsraum G direkt mit dem Arbeits- 
raum A verbunden, und wenn gleichzeitig der Kasten t so gestellt 
wird, daß er die drei Kanäle m n m überdeckt, nehmen die Feuer- 
gase den direkten Weg von G durch g nach den beiden Enden des 
Raumes A durch die Kanäle b, die mit einem Gitterwerk von 
Chamottesteinen ausgesetzten Wärmespeicher B, die Boden- 
kanále k 1 m den Kasten t und den Kanal n zur Esse o. 

Beim Anheizen des Ofens, und so lange man mit niedriger 
Temperatur arbeiten will, hält man auf dem Rost des Genera- 
tors G nur eine verhältnismäßig dünne Brennstoffschicht, erzeugt 
mithin die Flamme im Generator und leitet sie den oben ange- 
gebenen Weg. 

Man kann auch zu Anfang, um den Schornstein anzuwärmen 
und um Zug zu erhalten, die Öffnung direkt mit dem Schornstein 
verbinden. Will man die Temperatur allmählich steigern, so 
verstärkt man die Brennstoffschicht nach und nach, läßt ebenso 
allmählich Luft oberhalb der geschlossenen Schieber e von außen 
zu; die Flamme entwickelt sich alsdann im Arbeitsraum und 
beheizt die Retorte q, die Tiegel p oder die Körper, die in den 
Brennraum eingesetzt sind und nimmt denselben oben angegebenen 
Weg zur Esse durch die Wärmespeicher B, wo die Wärme der 
abziehenden Heizgase, die Abhitze, von dem Steingitter absorbiert 
wird. 

Wenn die Wärme bereits stark an dem Blechkasten t fühlbar 
wird, also nutzbare Wärme zu entweichen beginnt, ist es besser, 
mit reversierender Flamme zu arbeiten und die Abhitze zur 
Erhitzung der Verbrennungsluft zu benutzen. 

Man verfährt dabei folgendermaßen: 


Man schiebt die Chamotteplatte bei g so, daß sie die Öffnung g 
abdeckt, öffnet einen der beiden Gasschieber e (in der Abbildung 
ist der linke geöffnet dargestellt) und verschiebt den Kasten t 
so, daß er nur zwei der Öffnungen m n m überdeckt und die 
dem offenen Gasschieber e entsprechende Kanalöffnung m (in 
Fig. 606 die linke) für den Lufteintritt geöffnet ist. 

Die Luft nimmt dann den Weg durch den linksseitigen Boden- 
kanal 1 und k zu dem linksseitigen Wärmespeicher B, nimmt 
dort die aufgespeicherte Wärme auf und gelangt hoch erhitzt 


Gas-Regenerativfeuerung die nötigen Temperaturen und Effekte | durch den Kanal b zum Arbeitsraum A, wo sie sich vor Eintritt 





in denselben (bei a) mit den ebenfalls heißen, direkt aus dem | stopfungen nicht so leicht auftreten. 


Generator durch die Kanäle c d h £ (links) kommenden Generator- 
gasen mischt, um als sehr heiße Flamme den Herdraum zu beheizen 
und schließlich nach der anderen Seite abzuziehen. Die Abhitze 
wird hierbei in der zweiten Wärmespeicherkammer (rechts) auf- 
gestapelt und die ausgenutzten Feuergase entweichen durch die 
rechten Bodenkanäle k 1 m und den Kasten t sowie den Kanal n 
zur Esse o. 

Einige Zeit nachdem die Verbrennungsluft den größten Teil 
der dort aufgestapelten Wärme aus dem linken Wärmespeicher B 
aufgenommen hat, wird die Richtung des Gas- und Luftstroms 
und damit auch die der Flamme umgewechselt, dazu schließt 
man den linken Gasregulierschieber e und öffnet dafür den rechten, 
gleichzeitig verschiebt man den Kasten t (Fig. 606) so, daß er den 
linksseitigen Kanal m mit dem Essenkanal n ver- 
bindet, den rechtsseitigen Kanal n dagegen für den 
Lufteintritt offen läßt. 

Es ist klar, daß, wenn diese Umschaltung regel- 
mäßig in gewissen Zeiträumen vorgenommen wird, 
das Entweichen von Wärme nach dem Schornstein 
fast verhindert werden, und die Temperatur nahezu 
zu demjenigen Maximum gesteigert werden kann, das 
praktisch durch Verbrennung von Brennstoffen mit 
der von der Natur gegebenen stickstoffhaltigen Luft 
und unter Berücksichtigung der Dissoziation der Ver- 
brennungsprodukte erreicht werden kann. 

Ein kleiner Ofen dieser Art läßt sich billig her- 
stellen und sollte in keinem metallurgischen, che- 
mischen oder keramischen Lehrinstitut, soweit in 
keinem größeren Laboratorium fehlen. Er würde be- 
sonders geeignet sein, um Feuerungstechniker heran- 
zubilden. Leider wird der Feuerungstechnik auf den 
meisten technischen Lehrinstituten noch nicht die- 
jenige Wichtigkeit beigemessen, die sie wirklich hat! 

Bemerken möchte ich schließlich noch, daß man 
den gleichen Ofen mit geringen Abänderungen auch 
für Wassergasheizung benutzen bzw. einrichten 
kann. j 


Sandstrahlgebläse. 
Mit Abbildungen, Fig. 607 u. 608. 


Alles im modernen Gießereibetriebe zielt darauf hin, 
die Gestehungskosten so niedrig wie möglich zu halten. 
Naturgemäß spielt in diesen Berechnungen auch die Guß- 
putzerei, die man früher ziemlich stiefmütterlich bedachte, 
eine Rolle. Zugleich dient man so der Volkswohlfahrt. 

Einen bemerkenswerten Faktor bildete dabei die 
Weiterentwicklung des Sandstrahlgebläses, das 
sich ja als Gußputzmaschine, man darf dreist behaupten, 
geradezu unentbehrlich gemacht hat. Man kann sich 
eine Gußputzerei ohne Sandstrahlgebläse überhaupt nicht 
mehr vorstellen. 

Zu den Firmen, die sich die Ausbildung dieses 
Gebläses besonders angelegen sein ließen, gehört die 
Maschinen- und Werkzeugfabrik Kabel, Vogel & 
Schemmann in Kabel i. Westf., deren Rotations- 
tisch-Sandstrahlgebläse Fig. 607 wiedergibt. 


Dieses, nach dem vervollkommneten Drucksystem gebaute Gebläse | 


kennzeichnet sich hauptsächlich dadurch, daß der Druckkessel 
direkt auf dem Gebläseunterkasten aufgebaut ist. Durch die An- 
ordnung des Druckkessels fallen alle langen Rohrleitungen zur 
Zuführung des Sandstrahles in die Blasdüsen weg. Welche Be- 
deutung dies hat, wird jeder ermessen können, der Sandstrahl- 
gebliise in Betrieb hat oder mit solchen arbeiten muß. i 

Sandstrahlgebläse, bei denen der Sandstrahl aus einem neben 
dem Apparat stehenden Sanddruckkessel durch lange und oft auch 
noch stark gebogene Rohrleitungen den Blasdüsen zugeführt werden 
muß, neigen immer zu Verstopfungen. Auftretende Störungen in 
der Sandzuführung zu den Blasdüsen haben dort stets mehr oder 
minder lange Betriebsunterbrechungen zur Folge, wodurch natur- 
gemäß auch die Leistung herabgesetzt wird. Hierin ist durch das 
neue Gebläse mit aufgebautem Druckkessel Wandel geschaffen. 
Infolge der direkten Sandzuführung in die Blasdüsen können Ver- 
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Kommen wirklich einmal 
Störungen vor, so kann hierfür nur die Verbindung zwischen 
Druckkessel und Blasdüsen in Frage kommen. Durch Armlöcher 
mit Momentverschlüssen ist Sorge getragen, daß man ohne größere 
Mühe in das Druckkesselinnere gelangen und so die Störung ev. 
schon im Entstehen beseitigen kann. Damit man wahrnehmen 
kann, ob sich die Sandzuführung in die Sanddüsen regelrecht 
vollzieht, oder ob Unregelmäßigkeiten entstanden sind, besitzt jeder 
Druckkessel Schaulöcher. 

Die Bestrahlung der Tischfläche wird durch rotierende Blas- 
düsen vorgenommen. Man hat die Düsen so gestaltet, daß an 
allen Punkten eine gleichgute Bestrahlung gewährleistet wird. Da 
am Tischaußenrande selbstverständlich eine größere Umdrehungs- 
geschwindigkeit herrscht, als nach der Tischmitte zu, so hat man 


Fig. 607. 


Z. A.: Sandstrahlgebläse. 


den Düsen einen entsprechenden Krümmungsradius gegeben, wo- 
durch eine nahezu gleichmäßige Bestrahlung auf der ganzen Tisch- 
fläche hervorgerufen wird. 

Bei Rotationstisch -Sandstrahlgebläsen müssen die Gußstücke 
gewendet werden, um alle Seiten vom anhaftenden Formsand zu 
befreien. Es würde dies sehr zeitraubend und umständlich sein, 
wenn es sich um die Reinigung von Kleinguß auf einem Tisch- 
gebläse handelt. Für solche bedient man sich der Rotations- 
trommel-Sandstrahlgebläse mit umlaufender Trommel. 

Auch dieses Rotations-Trommelgebläse hat genannte 
Firma den modernen Verhältnissen anzupassen versucht. Ihre 
Konstruktion (Fig. 608) arbeitet automatisch, d. h. die Putzarbeit 
von Kleinguß wird ohne Zutun der Arbeiter bewirkt. Die Ren- 
tabilität solcher Gebläse ist ohne weiteres gesichert und muß aus 
dem Umfang der Lieferungen derartiger Anlagen geschlossen 
werden, welche Bedeutung denselben beizumessen ist. 
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Den Hauptpunkt, den Sand auf einfachste Weise in die Blas- 
diisen zu führen, ohne daß Effektverluste für den Sandstrahl 
entstehen, hat man in der Weise gelöst, daß der Sand mittels 
Elevatorbechers hochgefördert wird und nach Absiebung in ein 
Reservoir. gelangt, von dem aus die entsprechenden Sandmengen 
durch Sandhähne in einen Auffangkasten fallen. Der Auffang- 
kasten ist mit dem Düsenarm verbunden und gibt den Sand an 
die Blasdüsen ab. Der Sandstrahl erleidet also keinerlei Einbuße an 
Nutzwirkung, um so weniger, als die Preßluft gleich stark bleibt. 

Überlegen sind die Rotations-Trommelgebläse nach Fig. 608 
älteren gleicher Art durch die Düsenkonstruktion, woraus sich 
naturgemäß auch die Leistungsfähigkeit ergibt. Während nämlich 
bei jenen Gebläsen die Düsen in verschiedenen Stellungen auf 
das in der Trommel befindliche Material blasen, d. h. einmal nahe 
an das Material heranreichen und das andere Mal weiter von diesem 
entfernt stehen, blasen die Düsen bei den Gebläsen (Fig. 608) 
stets mit gleichbleibender Entfernung aus. Der Sandstrahl ist 
somit imstande, bei vollstän- 
diger Ausnutzung einen großen 
Wirkungsgrad zu entfalten. 
Der von den Düsen ausge- 
blasene Sand fällt durch die 
Löcher im Trommelboden in 
eine Sandgrube und rutscht 
nach und nach in den Ele- 
vator. Die Elevatorbecher 
greifen in den sich im Ele- 
vator ansammelnden Sand ein 
und fördern ihn wieder nach 
oben den Blasendüsen zu. Der 
Sandkreislauf ist also kon- 
tinuierlich. 

Wie den Rotations-Trom- 
mel-, so ist auch den Rotations- 
Tischgeblisen im Bau eine ge- 
wisse Grenze gezogen, die ab- 
hängt von dem Gußgewicht, 
das man mit denselben reinigen 
kann. Schwere, sperrige Guß- 
stücke lassen sich deswegen 
auch nicht auf automatischem 
Wege putzen. Man ist des- 
halb dazu übergegangen, Frei- ` 
strahlgebläse zur Hilfe 
zu nehmen, um der Vorteile 
der Sandstrahlreinigung nicht 
verlustig zu gehen. 

Die Ansprüche, die an 
ein solches Freistrahlgebläse 
gestellt werden, sind tatsäch- 
lich nicht gering, wenn man 
die Mannigfaltigkeit der großen 
Gußstücke in Betracht zieht. 

Beim Freistrahlgebläse- 
typ der oben genannten Firma 
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ist das „Verbund - Druck- 

system“ zur Anwendung ge- 

kommen. Das System stützt 
sich auf den Ausbau der Düse. Man setzte den Ge- 


danken in die Praxis um, den durch natürlichen Spannungsabfall 
der Preßluft an Nutzeffekt geschwächten Sandstrahl durch Zu- 
führung reiner Preßluft die Anfangsgeschwindigkeit zurückzugeben. 
Zu diesem Zwecke baute man in die Ausblasdüse eine Hilfsdüse 
mit engem Querschnitt ein und führte dem Sandstrahl durch die- 
selbe ungeschwächte, oder wie schon vorher gesagt, reine Preßluft 
zu. Es ist ohne weiteres klar, daß der Zutritt ungeschwächter 
Preßluft‘ ein Plus an Mehrleistung für den Sandstrahl ergeben muß. 
BES F. Ch. 


Etwas über Messingguß, 
Von J. Pusch, Chemiker. 

Das eigentliche Messing von hellgelber Farbe findet in Messing- 
gießereien eine ausgebreitete Verwendung, weil es billiger als Rot- 
guß ist und die richtige gelbe Messingfarbe besitzt. 

Zur Erzielung einwandfreier Gußstücke fügt man der Metall- 
masse geringe Mengen Aluminium zu. Die Vorteile, welche das 
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Fig. 608. Z. A.: Sandstrahlgebläse. 








Aluminium schafft, sind folgende: Es entfernt die Oxyde aus der 
Metallmasse und bewirkt, daß letztere die Gußformen vollständig 
ausfüllt. Ferner erzielt man einen blasenfreien Guß. In Folge des 
leichteren Fließens der geschmolzenen Metallmasse lassen sich auch 
flache Gußstücke ohne Schwierigkeit gießen. Das Aluminium gibt 
außerdem den Gußstücken eine bessere Oberfläche, und der Sand 
der Form haftet nicht an. Man kann zur Legierung eine größere 
Menge Zink nehmen, wodurch dieselbe billiger wird und schließ- 
lich kann die Legierung auch bei niedrigerer Temperatur gegossen 
werden, ebenso ist der Verlust an Zink mittels Verdampfung ge- 
ringer. 

Die Menge Aluminium, welche zur Erzielung der eben an- 
geführten Vorzüge erforderlich ist, ist so gering, daß sie kaum 
ins Gewicht fällt; sie kann daher auch nicht als Bestandteil der 
Legierung betrachtet werden; sie bildet in Wirklichkeit die des- 
oxydierende Substanz. Je mehr Aluminium man zugibt, um so 
stärker ist das Schwinden, auch sonst erreicht man durch Zugabe 
einer größeren Quantität Alu- 
minium keinen Vorteil. Es 
genügt, wenn auf 45 kg Me- 
tall 28 g Aluminium hinzu- 
gefügt werden. Die Zugabe 
erfolgt, wenn der Schmelz- 
tiegel abgeschäumt und fertig 
zum Gießen ist. Man hat da- 
bei darauf zu achten, daß das 
Aluminium auch wirklich in 
die geschmolzene Metallmasse 
gelangt und nicht in dem an 
der Oberfläche befindlichen 
Gekrätz zurückbleibt. 

Bei Ventilen, Gashähnen 
usw., welche einen bestimmten 
Druck aushalten müssen, darf 
man kein Aluminium zugeben. 
Dagegen ist die Zugabe von 
Aluminium für ordinäre Mes- 
singwaren, für in der Sattlerei 
gebräuchliche Messinggegen- 
stände, für gewisse Zwecke bei 
Automobileu usw. von großem 
Wert. 

Wird das Messing zu heiß 
gegossen, so erhält ınan meist 
unreine Gußstücke; bei sorg- 
fältiger Behandlung kann man 
dagegen bei Zugabe von Alu- 
minium bei weitem mehr ein- 
wandfreie Gußstücke erhalten 
` als ohne dieselbe. 

Eine große Anzahl aus 
y SS - Messing hergestellter Gegen- 
eee ES gd, A stände müssen nach dem Gie- 
i Ben noch bearbeitet und po- 
liert werden. Zu diesem 
Zwecke ist es notwendig, der 
Legierung etwas Blei zuzu- 
setzen, und es gibt tatsächlich 
von den jetzt hergestellten Messinggußstücken nur wenige, die 
kein Blei enthalten. Die Gegenwart von Blei bewirkt, daß die 
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| Metallmasse - beim Gießen leicht fließt und die Gußstücke unter 


Druck weniger dazu neigen, undicht zu werden. Die Menge des 
zugefügten Bleies sollte nie mehr als 3°), betragen. Andernfalls 
zeigt das Blei die Neigung, sich in der Metallmasse abzuscheiden. 
Über 4°/, darf man aber auf keinen Fall gehen. 

Eine sehr ausgedehnte Verwendung findet das eigentliche 
Messing zur Fabrikation von Gashähnen und Zubehör. Diese 
Gegenstände sollen vor allem möglichst billig hergestellt werden 
und eine richtige gelbe Farbe besitzen. Der Legierung darf nicht 
zuviel Zink beigefügt werden, weil dieselbe sonst einen rötlichen 
Ton erhält, der nicht erwünscht ist. Da diese Gegenstände mit 
Hilfe automatischer Maschinen angefertigt werden, muß sich das 
Messing leicht bearbeiten lassen. Man verwendet deßhalb eine 
Legierung, die aus 660 g Kupfer, 310 g Zink und 30 g Blei besteht. 

Zu Kunstguß feiner Qualität wird sich die nachstehend an- 
geführte Legierung ausgezeichnet eignen: Kupfer 750 g, Zink 220 g, 


Zion 20 g, Blei 10 g. Das Zinn ist erforderlich, damit die Le- 
gierung die nötige Festigkeit und Härte erhält; das Metall würde 
sonst ziemlich weich sein. Soll die Legierung weich sein, so darf 
man anstatt 20 g nur 10 g Zinn zusetzen. Blei wird hinzugetan, 
um die Bearbeitung auf der Drehbank, beim Ziselieren und Polieren 
zu erleichtern. Die Legierung ist grünlich gelb; dies ist die 
schönste aller Messingfarben. Aluminium braucht man hier nicht 
hinzuzufügen. 

Zur Fabrikation von Gegenständen aus einfachem Kunstguß 
ist es nicht notwendig, daß die vorstehend erwähnte Legierung 


— 431 — 


oe eee 





"gewählt wird. Zu diesem Zweck kann mit Vorteil eine benutzt 


werden, welche zusammengesetzt ist aus 660 g Kupfer, 330 g 
Zink, 10 g Blei. Blei darf nur in sehr geringer Menge hinzu- 
gefügt werden. Die meisten Gegenstände dieser Art werden 
nämlich in ein Säurebad getaucht, um eine glänzende Oberfläche 
zu erzeugen; bei Gegenwart einer größeren Menge würde es aber 
unmöglich sein, diesen Glanz zu erhalten. Eine geringe Zugabe 
von Blei dagegen ist erwünscht, weil sich die Gegenstände dann 
leichter bearbeiten und polieren lassen. Aluminium kann dieser 
Legierung ev. zugefügt werden, es ist aber nicht notwendig. 











Sprechsaal. 











Dieser Raum steht den Abonnenten und Inserenten der Zeitschrift zur freien Aussprache über technische ge 


und Vorkommnisse zur Verfügung. 


Reklamen für einzelne Werke bezl. Firmen sind dabei jedoch ausgeschlossen. Ebenso lehnt die Redaktion die 


Verantwortung für diese Korrespondenz ab. 


Welche Eigenschaften soll Kupfer für Gleßereizwecke haben? 


Diese Frage beantwortet O. Binder in Wiesbaden wie folgt: 
Beim Einkauf von Kupfer für Gießereizwecke hat man auf folgende 
Punkte zu achten: 

1. Fabrikmarke. 
Die Fabrikmarke gibt eine gewisse Gewähr für eine gleich- 


förmige Qualität. Die verschiedenen Murken weichen im Oxyd- 
und Gasgehalt etwas ab, ein Umstand, der für die praktische 


Verwendung bei der Herstellung von Kupferlegierungen von großer‘ 


Wichtigkeit ist. Der Gießer kann dann nämlich für ein bestimmtes 
Kupfer eine Kalkulation in bezug auf die herzustellende Legierung 
aufstellen. Ohne eine solche Gleichmäßigkeit in der Lieferung 
würde man nur einen Guß untergeordneter Qualität erreichen. 

Es ist klar, daß eine Lieferung von ungleichförmiger Be- 
schaffenheit für die betreffende Hütte von Nachteil sein würde. 
Um das zu vermeiden, wird. von den verschiedenen Leitungen die 
größte Vorsicht angewendet. So steht die Charge unter beständiger 
Aufsicht der Metallurgen, Chemiker und Physiker usw. 


2. Leitungsfähigkeit. 


Die Leitungsfäbigkeit kommt in zweiter Linie, da sie ein 
Maßstab für die höchste Reinheit des Metalles ist. Man sollte sie 
möglichst genau festzustellen suchen. Für den GieBef ist es am 
besten, eine Probe des Ingots zu Draht zu ziehen und diesen 
hart gezogenen Draht dann zu prüfen. In derselben Weise kann 
man die Zugfestigkeit bestimmen. Wenn die Leitungsfähigkeit 
von hartem Kupferdraht 98 :75°/, ist,-so entspricht dies 101%, 
wenn angelassen. 

Bei Verunreinigungen wird die Leitungsfähigkeit sich ent- 
sprechend dem Widerstand derselben ändern. Wie selbst geringe 
Mengen von Arsen die Leitungsfähigkeit beeinflussen, zeigen 
folgende Zahlen: 

Je Arsenik . +. 0.00 0.10 020 0.80 0.50 0.60 0.70 0.80 0.90 1.00 
0/, Leitungsfähigkeit 100 90 80 70 60 50 40 80 

So wird in einem angelassenen Draht mit 100°/, Leistungsfähig- 
keit kaum mehr als eine Spur Arsen gefunden werden. Eine hohe 
Leitungsfähigkeit für sich allein beweist nichts, als daß von zwei 
Sorten die mit der hohen Leitungsfähigkeit für Gießereizwecke 
die geeignetere ist. 

Innerhalb gewisser Grenzen darf Kupfer allerdings Ver- 
unreinigungen, welche die Leitungsfähigkeit der Probe vermindern, 


in oxydiertem Zustande enthalten, aber diese Grenzen sind nur |, 


beschränkte! Es scheint, daß in demselben Grade, wie die Leitungs- 
fähigkeit wächst, die Zugfestigkeit abnimmt. 

Während die Kupfer - Raffinierwerke der vollkommenen Des- 
oxydierung Aufmerksamkeit zuwenden, da Kupferoxyd fast immer 
in geringen Mengen vorhanden ist, scheint dieses weder die Lei- 
tungsfähigkeit, noch die Zugfestigkeit herabzumindern. 


3. Analyse. 
Wenn man Kupfer nach der chemischen Analyse kauft, genügt 
es, 4m allgemeinen den gesamten Kupfergehalt zu wissen. Ein 
Kupfer mit 99,90%, Reingehalt eignet sich für die besten 


D. Redaktion. 


Legierungen; und eine weitere Angabe seiner Herkunft ist über- 
flüssig (abgesehen von der Fabrikmarke). 

Der Kupfergehalt .kann für bestimmte Verwendungen auch 
geringer sein, falls die Art der Verunreinigungen dies nicht aus- 
schließt. Die gewöhnlichen Verunreinigungen sind Arsen, Anti- 
mon, Eisen, Schwefel, Wismut, Selen und Telur. 


4. Form. 


Die Gestalt des Ingots wechselt, wenn man so sagen darf 
mit dem „Geschmack“ der betreffenden Hütte. Tatsächlich ist es 
nicht ungebräuchlich , .daß von einer Hütte mehrere Sorten her- 
gestellt werden, die sich durch verschiedene Gestalt der Ingots 
unterscheiden, um die Möglichkeit einer Verwechslung auszu- 
schließen. Es ist sehr wünschenswert, daß Normalformen und 
-Gewichte von Kupfer für Gießereizwecke eingeführt werden. Zur 
Zeit haben die Ingots in manchen Fällen ein Gewicht bis zu 
20 Pfund engl.; sie tragen im übrigen, wie die Zinnblöcke, Bin- 
schnitte, um sie leichter zerschlagen zu können. 

Die Hauptformen der Ingots sind folgende: 


1. der alte dreifach gekerbte Ingot, 
2. der neuere zweifach gekerbte, 

3. der Stangeningot, 

4. der mehrfache Ingot, 

- 5. die Kupferplatte. 


Diese verschiedenen Formen haben naturgemäß jede ihren 
Vorteil; aber es scheint, daß der alte Stangeningot von den Gießereien 
am liebsten verwandt wird. Der Stangeningot besteht aus mehreren, 
an den Enden zusammenhängend gegossenen Ingots, gewöhnlich 
drei dreifach gekerpten Stangen; die Enden sind durch einen 
dünnen Steg verbunden, der so dünn ist, daß die Ingots leicht 
auseinanderzubrechen sind.. Der mehrfache Ingot besteht aus 
mehreren Ingotbarren, die an mehreren Punkten durch Stege 
zusammenhängen. Diese Stangen müssen natürlich vor dem Schmelzen 
gebrochen werden. Sind dazu keine passenden Werkzeuge vor- 
handen, so verteuert dies den Betrieb etwas; weiter hat man auch 
gefunden, daß die scharfen Ecken der Barren die Tiegel beschädigen 
und so zerstören. 

Bei Verwendung von Plattenkupfer muß eine passende Schere 
vorhanden sein, um das Kupfer in kleine Stücke von geeigneter 
Größe zu zerschneiden, weil diese leichter in den Tiegel gebracht 
werden können. Diese Kosten für die Zerkleinerung kann man 
jedoch in Gegenrechnung zur billigeren Fracht der Platten buchen; 


y 


5. Aussehen. 


Wenn der Ausspruch „der Augenschein trügt“ tatsächlich 
eine Wahrheit enthält, so stimmt das mit Bezug auf Kupfer voll- 
ständig. Wenn irgend etwas unmöglich ist, so ist es die Bei 
urteilung des Kupfers nach der Farbe seiner Haut. Die Aus; 
drücke, rosarot, kupfern, schwarz, sagen nichts in bezug auf die 
Qualität; das schönste rosenrote Kupfer kann */,/, Arsen ent- 
halten, während umgekehrt i in einem schwarz aussehenden Kupferingot 
99,99 JA Kupfer sein können. Die verschiedenen Kupferfarben 
rühren eben nur von der Temperatur her, mit welcher das Kupfer 


aus dem Ofen kommt. 
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Hochdruck - Rohrleitungsanlage 
fúr eine Dampfkraftstation. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 54 und Abbildungen, Fig. 610 bis 619. 


Zusammenfassung. Beschreibung der Hochdruckanlage eines 
kürzlich erst fertiggestellten Elektrizitätswerkes, um daran zu zeigen, 
was alles bei 
solcher Anlage 
zu berücksich- 
tigen ist. Die 

bhandlung 
lehrt zugleich, 
daß Rohranla- 
gen nur dann 
als zweckent- 
sprechend zu 
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Naturgemäß zeitigten die neuen Konstruktionen eigenartige 
Formen. Infolgedessen unterscheidet sich die Hochdruck - Rohr- 
leitungsanlage eines modernen Kraftwerkes von derjenigen eines 
älteren nicht nur durch die Gesamtanordnung, sondern sogar 
durch die Formen der Einzelteile. Ein Bild von der Rohrleitungs- 
anlage eines solchen modernen Kraftwerkes gibt Tafel 54, deren 
Zeichnungen die Rohrleitungsanlage des märkischen Elektri- 
zitätswerkes in Heegermúble bei Eberswalde wiedergeben. 
Dieses Kraftwerk wurde seiner Zeit von der A.E.G. eingerichtet. 
Die Ausführung der Rohrleitungsanlage war der Firma Franz 

Seiffert & 
Co. in Berlin 
übertragen. 
Mit dieser 
letzterwiihnten 
Anlage sollen 
sich die nach- 
stehenden Zei- 


gelten häben, len insbeson- 
wenn sie den dere beschäf- 
jeweiligen Ver- tigen. 
ältnissen ge- N 
nau angepaßt ur zur all- 
sind. gemeinen In- 
formation sei 
Die Ent- vorausge- 
wicklung der schickt, daß 
elektrischen im Kesselhause 
Zentralen hat zurzeit sechs 
infolge der Ein- Dampfkessel 
führung der von je 410 qm 
Dampfturbi- Heizfläche und 
nen und weiter 135 qm Über- 
auch der hitzerheiz- 
Gleichstrom- fläche aufge- 
dampfmaschi- stellt sind. Je- 
nen in der der von diesen 
letzten Zeit ist mit einem 
einen unge- in den Fuchs 
wöhnlichen eingebauten 
Aufschwung Ekonomiser 
genommen. von 210 qm 
. Allerdings war Wärmfläche 
dieser Fort- Fig. 609. Z. A.: Materialdurchgang und Krananlagen auf modernen Hüttenwerken. S. 443. ausgerüstet. 
schritt nur erst Weiter stehen 


möglich, als man gelernt hatte, Kessel zu bauen, die selbst den 
höchsten Betriebsdrücken noch sicher Widerstand leisteten und als 
man weiter auch die Rohrleitungen, sowie Armaturen für derartige 
Drücke passend zu gestalten imstande war. 

Besondere Schwierigkeiten bereitete dabei, wie man sich sehr 
wohl denken kann, die Ausgestaltung der Rohrleitung, 
kannte man doch als Material für diese nur Gußeisen. Später 
erst lernte man aufgeschweißte Bunde und Stahlrohre gebrauchen, 
und erst in allerneuster Zeit ist es gelungen, für derartige hoch- 
beanspruchte Rohre die geeigneten Kompensatoren und sonstigen 
Hilfsvorrichtungen zu konstruieren. 


im Kesselhause drei Turbospeisepumpen, von denen jede imstande 
ist, den vollen Bedarf an Speisewasser zu liefern. 

Das Maschinenhaus enthält drei Dampfturbinen, Bauart A.E.G. 
Von diesen leisten die beiden kleineren maximal je 4500 Kilowatt, 
die größere maximal 7500. Die Kessel liefern normal je 12600 kg 
Heißdampf von 350° Wärme in der Stunde. Die maximale Leistung 
beläuft sich auf 15750 kg Dampf von 15 at. Spannung. Die An- 
ordnung der Kesselanlage, ebenso der Maschinenstation ist eine 
Schöpfung von Professor Klingenberg. Der genannte hat seine 
Aufgabe darin erblickt, daß er neben der technischen Vollendung 
der maschinellen Einrichtungen auch auf eine gute Zugänglich- 








keit derselben unter bester Ausnutzung der Räumlichkeiten be- 
dacht war. 

Die Druckrohranlage ist, wie hier nochmals angedeutet sein 
möge, in der Hauptsache aus der Bedingung entstanden, daß der 
Druckverlust in der Leitung durch Kondensation usw. ein mög- 
lichst kleiner sein sollte Umgekehrt sollte die Dampfgeschwindig- 
keit eine ungewöhnlich hohe sein. Sie beträgt durchschnittlich 
80 m bei voller Belastung. Gerade aber diese ungewöhnlich hohe 
Beanspruchung der Dampfrohrleitung erforderte eine bis in das 
kleinste genaue und sorgfältige Durchkonstruktion. Ob diese der 
ausführenden Firma gelungen, möge der Leser nach Studium des 
Nachstehehden selbst entscheiden. 


Aus dem Plane auf der Tafel 54*) ist zu ersehen, daß die 
Frischdampfrohrleitung als Doppelleitung ausgebildet ist, d. h. jede 
Kesselbatterie hat 
einen Hauptstrang, 
in den die einzelnen 
Kessel ihren Dampf 
abgeben. Die Haupt- 
leitungen münden in 
je. einen Wasserab- 
scheider, von denen 
aus die Verbindungen 
zu den Dampfturbi- 
nen abzweigen. Aus 
betriebstechnischen 
Gründen und damit 
auch jeder Kessel 
seinen Dampf an 
jede Turbine abgeben 
kann, sind noch 
zwei Verbindungs- 
leitungen geschaffen 
und zwar einmal, 
oberhalb der Kessel 
und das zweite Mal 
zwischen den beiden 
Wasserabscheidern. 
Durch diese Art der 
Anordnung ist fast 
allen Möglichkeiten 
Rechnung getragen, 
es kann selbst im 
ungünstigsten Falle 
stets Dampf zur Ver- 
brauchsstelle gelie-- 
fert werden. Die 
verlangten hohen Ge- 

schwindigkeiten 
zwangen allerdings, 
von der Verwendung 
von Dampfabsperr- 
ventilen abzusehen. 
Hohe Geschwindig- 
keit ergibt nämlich 
selbst in einer glatten 


*) Auf Tafel 54 bezeichnen: 
— — — — GestrichelteSchraffur — Frischdampfleitung für überhitzten 


Dampf. 

_— — — Schraffur — Frischdampfleitung für gesättigten 
Dampf. 

——-.. = Sehraffur Abdampfleitungen 

Buchstabe a Wassersaugleitungen. 


Kreuzschaffur und Buchstabe b 
LHI Sehraffur 

Punktur - Schraffur 

Buchstabe d 


Wasserdruckleitungen. 

Kondensat -Wasserdruckleitungen. 

Kesselablaßleitungen. 

Reinwasserableitung des Wasser- 
reinigers in das Reinwasserbassin. 

Ausgubleitungen der Kondensatoren. 

Reine Entwässerung. 


INN 


c 
Starker Strich 


Il 


VEER Starker Punkt-Strich Unreine Entwässerung. 
Die Buchstaben: 
c, = Kondensatoren. ! h — Pumpen. 
e = Dampfkessel. i = Kondensator-Pumpen. 
f — Wasserreiniger. kk, = Dampfturbinen. 
fı = Reinwasserbassin. l = Generator. 


g — Aschenablösleitung. 
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Fig. 610. Z. A.: Hochdruck-Rohrleitungsanlage. 








Rohrleitung einen erheblichen Druckverlust. Wenn man da nun 
noch Ventile zu berücksichtigen hätten, so würde der Druckverlust 
um soviel mal 17 m Rohrlänge wachsen, als Ventile in der Rohr- 
leitung vorhanden sein würden. Dieser ungünstige Faktor mußte 
also ausgeschaltet werden, als Absperrorgane wurden in die Frisch- 
dampfrohrleitung Dampfschieber, Bauart Seiffert (Fig. 610) 
eingebaut, die dem freien Durchtritt des Dampfes den vollen Quer- 
schnitt der Rohrleitung freigeben, ohne daß man dabei mit einem 
Richtungswechsel in der Dampfströmung zu rechnen hätte. 

Das Material der Rohrleitung selbst ist nabtloses Stahlrohr 
von 45 kg Festigkeit bei mindestens 20°, Dehnung. Nahtloses 
Stahrohr ıst für derartig hoch beanspruchte Anlagen das beste 
Material, das man sich denken kann, da hier ein Aufreißen irgend 
einer Schweißnaht nicht in Frage kommen kann. 

Die Flanschverbindungen entsprechen den Normalien des V. D. I. 

vom Jahre 1900. Die 

Flanschen (Fig. 611) 
f_ sind in Stahlgus her- 
gestellt und durch 
Aufwalzen mit den 
nahtlosen Stahlroh- 
ren nach dem Prin- 
zip der Firma Seiffert 
& Co. befestigt. 

Um möglichst 
wenig ungünstige 
Dampfströmungen 
zu erhalten, sind 
die einzelnen Ver- 
bindungsstücke der 
Rohrleitung als Ku- 
gelfassonstücke nach 
Fig. 612 ausgebildet 
worden. Durch diese 
altbewährte Ausfüh- 
rung wird der Rich- 
tungswechsel der ein- 
zelnen Zuleitungen 
und Abzweige ohne 
größere Wirbelungen 
in der Dampfströ- 

mung erzielt. 

Die hohe Über- 
hitzung des Dampfes 
bedingt naturgemäß 
eine sehr erhebliche 

Ausdehnung der 
Dampfrohrleitung. 
Für je 100% Tempe- 
raturerhöhung waren 
auf Grund von Ver- 
suchen, die die Firma 
Franz Seiffert 
& Co. bei der von 
ihr für die Aus- 
stellung Düsseldorf 
gelieferten Rohrlei- 
tung hatte vorneh- 
men lassen, je 1,23 mm pro m zu rechnen. Das ergibt also bei 
350° eine Ausdehnung pro m Rohrlänge von 4,3 mm. Diese Wir- 
kung des überhitzten Dampfes war also in jeder Weise unschädlich 
zu machen, um gefährliche Beanspruchungen der einzelnen Rohr- 

leitungsteile sicher aufzuheben. 

Dementsprechend kamen zur Aufhebung der Ausdehnung 
Spezialkonstruktionen genannter Firma zum Einbau. So wurden 
zur Aufnahme der Ausdehnung der beiden Hauptstränge über den 
Kesseln in den senkrechten Fallsträngen zwei selbstdichtende Kugel- 
gelenk-Kompensatoren eingebaut. Einen gleichen Apparat sah man 
zwischen den Wasserabscheidern selbst vor. Zum Anschluß der 
größten Turbine wurden Wellrohre eingeschaltet, die infolge ihrer 
Nachgiebigkeit auch die auftretende Ausdehnung ohne größere 
rückwirkende Krafterfordernis aufnehmen. 

Die ersteren Apparate lassen schon durch ihre Bezeichnung 
erkennen, daß die Kompensatoren (Fig. 614 u. 615) ohne äußere 
Einwirkung sondern nur durch den inneren Druck abdichten; sie 
bestehen aus zwei Kugelgelenken, die durch ein schmiedeisernes 
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Zwischenrohr verbunden sind und in entsprechenden Lagerschalen 
aus Stahlguß ruhen. Der Bewegung der Rohrleitung können diese 
Apparate leicht folgen, da ja beide Kugelgelenke bewegt werden 
und die Verschiebung der Stellung beider Kugelgelenke stets durch 
entsprechende Einstellung des Zwischenrohres kompensiert wird. 
Die sonstige Ausdehnung der Rohrleitung wird durch bogenförmigen 
Anschluß der nahtlosen Stahlrohre aufgenommen, deren Ausführung 
natürlich so gewählt ist, daß auch hier keine unzuliissigen Be- 
anspruchungen an den 
Flanschanschlüssen auf- 
treten. 

Es ist selbstver- 
ständlich, daß Vorkeh- 
rungen getroffen werden 
mußten, die die Rohr- 
leitung zwangen, die 
Ausdehnung nach der 
gewünschten Richtung 
abzugeben. D. h. es 
mußte dafür Sorge ge- 
tragen werden, die Rohr- 
leitung so festzuhalten, 
daß einmal die Wirkung 
der Ausdehnung unbe- 
dingt in der gewünsch- 
ten Richtung erfolgt und 
zweitens keine unzuläs- 
sigen Beanspruchungen 
auftreten. 

Bei dem mirkischen 
Elektrizitätswerk ist die- 











d y! i l ! 
PS“ | 


i ses dadurch erreicht 
| worden, daß die beiden 
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leitungsanlage. Diese zwingen die Rohr- 


leitung, die Ausdehnung 
nach den Kompensatoren abzugeben. Es wird allerdings auffallen, 
daß zwei gegenüberliegende Punkte Festpunkte geworden sind, 
ohne daß dazwischen irgend eine Vorrichtung zur Aufnahme der 
Ausdehnung vorgesehen ist. Dem ist aber entgegenzuhalten, daß 
die Konstruktion des einen Festpunktes (Fig. 613) ohne weiteres 
eine Ausdehnung in der Längsrichtung der Verbindungsstranges 
zuläßt, während eine Bewegung der beiden Hauptsammelleitungen 
über den Kesseln durch diese Festpunkte an dieser Stelle 
vermieden wird. Ihre Verankerung erfolgte mit den Dachbindern, 
die dieserhalb gleich von vornherein entsprechend berechnet 
worden sind. 

Die Wasserabscheider dagegen sind wieder unverrückbar fest- 
gelegt; die Ausdehnung muß also die Bewegung der selbstdichtenden 
Kugelgelenkkompensatoren in der gewünschten Weise hervorbringen. 
Da schließlich auch das Verbindungsrohr der beiden Kugelgelenke 
der gleichen Wärmeerscheinung nachgibt, so muß auch hier die 
Unterstützung so getroffen werden, daß selbst diese Ausdehnung 
ohne Schaden für die Apparate und die Rohrleitung bleibt. 

Aus dem Schnitt des Planes ist die angeordnete Unterstützung 
zu ersehen. Zur Erläuterung sei bemerkt, daß sie als federnde 
Aufhängung (Fig. 617) ausgebildet ist und die Federung so ein- 
gerichtet wurde, daß sie jedesmal das daran hängende Gewicht 
der Rohrleitung trägt und durch die Federkraft zwingt, die Aus- 
dehnung nach oben hin abzugeben. Die beiden Wasserabscheider 
sind Festpunkte; demzufolge muß die Ausdehnung des zwischen 
beiden Wasserabscheidern liegenden Stranges die gewünschte Be- 
wegung des Kugelgelenkkompensators hervorrufen. Die Ausdehnung 
des Zwischenrohres ist hier nicht so erheblich, und da der Apparat 
wagrecht gelagert ist, kann diese hier ohne schädliche Rückwirkung 
erfolgen. 

Bei den Frischdampfrohranschlüssen der Turbinen wird heute 
stets die Bedingung gestellt, daß die Ausdebnung und das Gewicht 
der Rohrleitungen ohne Einfluß auf das Regulierventil der Turbinen 
bleiben. Die Rohrleitung muß vielmehr so eingerichtet sein, daß 
sie ohne weiteres noch die Längsausdehnung der Turbine auf- 
nimmt, die am Eintrittsstutzen der Dampfleitung oft genug 20 mm 
und mehr ausmacht. Es ist also hier ebenfalls für die Möglich- 
keit der Ausdehnung und gute Unterstützung der Rohrleitungen 
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zu sorgen; außerdem muß der Dampf in möglichst trockenen 
Zustand in die Turbine eintreten. 


Die erstere Bedingung ist bei dem märkischen Elektrizitäts- 
werk dadurch gelöst, daß von den großen Wasserabscheidern im 
Kesselhause die Rohrleitungen zu den kleineren Turbinen in sebr 
schlanken Bogen geführt sind, während die Ausdehnung der Rohr- 
leitung zu der großen Turbine durch Wellrohre aufgenommen 
wird. Die Elastizität der Rohrbogen von großer Schenkellinge 
ist ohne weiteres einleuchtend. Die Wellrohre und Wellrohrbogen 
dagegen werden von der Firma Seiffert & Co. aus nahtlosem Stahl- 
rohr nach einem patentierten Verfahren hergestellt. Die Rohr- 
bogen, die die Federung aufnehmen müssen, können in ziemlich 
kleinen Radien hergestellt werden, ohne ihre Federkraft einzubüßen ; 
diese ist vielmehr durch die Wellen noch größer geworden *). 

Die zweite Bedingung, möglichst trocknen Dampf in die 
Turbinen hineinzuschicken, ist durch Anordnung von Wasser- 
abscheidern vor jeder Turbine gelöst worden. 

Die Aufnahme des Gewichtes der Rohrleitung wird durch 
gute Aufhängung der Wasserabscheider gesichert; diese ist so 





Fig. 613. Z. A.: Hochdruck-Rohrleitungsanlage. 


stark ausgeführt, daß sie neben dem Gewicht der Wasserabscheider 
auch das Gewicht eines großen Teiles der daran anschließenden 
Rohrleitung aufnimmt. Diese Unterstützungen lassen außerdem 


*) Das bei der Herstellung der Wellrohre beobachtete Verfahren 
zieht, soviel der Verfasser erfuhr, keine Schwächung des Materials an 
irgend einer Stelle nach sich. Das Biegen selbst wird im ungefüllten 
Zustande nach vorheriger Erwärmung der zu biegenden Stelle vor- 
genommen. 
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eine freie Bewegung der Rohrleitungen zu, damit diese nur die 
entsprechenden Rohrbogen beansprucht. 


Mit den geschilderten besonderen Unterstützungskonstruktionen 
ist aber der sicheren ‘Auflagerung einer Frischdampfleitung immer 
noch nicht Genüge geleistet. Es müssen vielmehr zwischen den 
notwendigen Festpunkten noch andere Unterstützungen eingeschaltet 
werden, die das Gewicht der Rohrleitungen aufnehmen. Letztere 
sind jedoch stets so auszubilden, daß sie der Bewegung durch die 
Ausdehnung keinen Widerstand 
entgegensetzen. 

Die Unterstützung der Rohr- 
leitung im Kesselhause ist durch 
Hängeschellen an der Dachkon- 
struktion vorgenommen worden. 
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Fig. 614. 
Fig. 614 u. 615. Z. A.: Hochdruck-Rohrleitungsanlage. 


Fig. 615. 


Die Hängeschellen sind so eingerichtet, daß sie die Längen- 
veränderung der Rohrleitung gestatten, ohne letztere aus ihrer hori- 
zontalen Lage zu bringen. Wo diese Aufhängung nicht möglich 
ist, werden Rollenunterstützungen verwendet, die auf Konsolen 
oder ähnliche Vorrichtungen gelagert werden. Die Rollenunter- 
stützungen bestehen aus einem Gleitschuh, der direkt am nackten 
Rohr durch schmiedeiserne Schellen befestigt und vollständig bis 
auf seine Lauffläche mit einisoliert wird. Der Gleitschuh ruht 
auf einer Rolle, die in einem gußeisernen Bock gelagert ist. Die 
Wahl der Rollenausführungen ist stets durch die Ausdehnung der 
Rohrleitung bedingt, und zwar ist zu berücksichtigen, ob an der 
Stelle, wo eine derartige Unterstützung vorgesehen wird, nur 
Ausdehnungen in der Längsrichtung, oder auch seitliche Ab- 
weichungen vorkommen können. Derartige Unterstützungen sind 
im Märkischen Elektrizitätswerke bei der Rohrleitung zwischen den 
beiden Wasserabscheidern und bei der Leitung zur großen Turbine 
zur Verwendung gekommen. 

Im Turbinenhauskeller sind die Frischdampfleitungen außer 
bei den Wasserabscheidern noch an einzelnen Stellen der Ver- 
bindungsrohrleitung zu den Turbinen pendelnd aufgehängt worden. 

Die Zeichnung läßt ohne weiteres erkennen, daß der größte 
Teil der Frischdampfleitung in erheblicher Höhe liegt; also eine 
Bedienung der einzelnen Absperrorgane ohne besondere Vorrich- 
tungen sich schwierig gestaltet. Um die Bedienung dieser Ab- 
sperrorgane vom Stand des Wiirters zu ermöglichen, sind alle 
Dampfschieber für Betätigung vom Kesselhaus-Fußboden und vom 
Turbinenhaus-Fußboden eingerichtet. Die Bedienungskonstruktionen 
sind mit Zeigervorrichtungen versehen, an denen der Wirter sehen 
kann, ob der Schieber geöffnet oder geschlossen ist. 

Um die Wärmetransmissionen auf das geringste zu beschränken, 
sind die Rohrleitungen im Märkischen Elektrizitätswerk in einer 
Stärke von 60 mm isoliert worden. Die Isolation besteht aus 
einem feuerfesten Unterstrich aus reiner Asbestmasse, darunter 
Kieselgurkomposition mit Leinenbandage. 

Auch die Flanschen sind isoliert. Da es jedoch nicht zu 
umgehen ist, daß hin und wieder Flanschen neu zu verpacken 
sind, wurden die Flanschenisolationen so eingerichtet, daß sie auch 
nachträglich leicht zu entfernen sind. Es wurden Flanschenkappen 
nach Fig. 616 benutzt. Die Kappen sind geteilt und der Form 
einer jeden Flanschenverbindung angepaßt; sie lassen nach der 
Entfernung in der Rohrisolation soviel Platz frei, daß die Flanschen- 
schrauben herausgenommen werden können. Zur Isolation werden 
die Flanschen mit reiner Asbestschnur umwickelt, dann die 
Kappenhälften darüber gelegt und schließlich mittels vier kleiner 
Schrauben verbunden. An der tiefsten Stelle ist eine Probier- 
schraube vorgesehen, die eine Kontrolle dahin gestattet, ob die 
Flanschverbindung auch noch dicht ist. Die Isolation ergab seither 
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bei vollem Betriebe nur einen Temperaturverlust von 0,4° C pro 
laufendes m Rohrlänge. 

Aus der Anordnung der Wasserabscheider, selbst bei Rohr- 
leitungen für hochüberhitzten Dampf, geht ohne weiteres hervor, 
daß auch der Entwässerung derartiger Rohrleitungen die größte 
Aufmerksamkeit zu widmen ist, und dies um so mehr, weil bei 
der sehr hohen Dampfgeschwindigkeit auch die geringsten Wasser: 
ansammlungen zu Wasserschlägen führen. Im Märkischen Elektri- 
zitätswerk ist jeder Punkt der Rohrleitung, der einen Wassersack 
bilden könnte, mit einer Entwässerungsleitung versehen. Außer- 
dem haben die Dampfschieber zu beiden Seiten noch besondere 
Entwässerungen, weil durch die Belastung des Werkes bedingt, 
teilweise die Schaltung so erfolgt, daß die Teile der Rohrleitung 
als toter Strang stehen bleiben, d. h. eine Bewegung des Dampfes 
in diesem Stück der Rohrleitung nicht stattfindet, was zur Kon- 
densation des hier stehenden Dampfes führt. 

Die Hauptentwässerungen haben natürlich die Wasserabscheider 
(Fig. 618) zu übernehmen; diese haben im Innern besondere Ab- 
scheidevorrichtungen, die das Wasser aus dem Dampf entfernen und 
gleich so ableiten, daß es aus der Bewegungszone des Dampf- 
stromes herauskommt. Die kleineren Entwiisserungen in der Rohr- 
leitung sind untereinander vereinigt und dann zu einem Kondens- 
topf geführt. 

Aus Schaltungsrücksichten kommt es nun vor, daß Teile der 
Dampfleitung ohne Druck sind. Um zu verhindern, daß der Dampf 
durch die Entwässerungsleitung in die stillliegenden Teile der 
Dampfleitung eintritt, ist jeder Entwässerungsanschluß, außer durch 
ein Absperrventil, noch durch ein Rückschlagventil gesichert. Die 
Kondenstöpfe selbst haben | 
noch eine besondere Um- 
führung die gestattet, daß 
bei Inbetriebsetzung der Rohr- 
leitung das sich in größerer 
Menge ansammelndeK ondens- 
wasser schnellstens aus der 
Frischdampfleitung fortge- 
schafft wird. Der Kondens- 
topf mit Kippschwimmvor- 
richtung (Fig. 619) der 
Firma Fr. Seiffert & Co. 
genügt allen Ansprüchen. 

Ist nämlich bei 
solchen Anlagen im 
vollen Betriebe ein 
Beharrungszustand 
eingetreten, so ist 
die Kondenswasser- 
menge auf ein ge- 
ringes beschränkt 
das Kondenswasser 
fließt demnach den 
Abscheidevorrich- 
tungen nicht mehr 

in erheblichen 
Mengen zu, sondern 
oft nur tropfen- 
weise. Hierdurch 
wird der Kondens 
topf, wenn auch nur 
langsam mt Wasser 
gefüllt und schließ- 
lich ein Zustand her- 
vorgerufen, der ibn 
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Fig. 617. 
aus seiner Gleich- Fig. 616 u. 617. Z. A.: Hochdruck-Rohrleitungs- 


gewichtslage zu 
bringen sucht. Da 
aber die zufließende Wassermenge zu gering ist, so gelingt das 
nicht. Der Topf stößt nur in ganz kurzen Zwischenräumen 
geringe Mengen von Dampf und Wasser aus. Ein derartiger 
Vorgang führt aber zu einer schnellen Abnutzung der Ventile 
und Ventilsitze des Kondenstopfes und außerdem entstebt Dampf- 
verlust. Bei dem Kondenstopf Fig. 619 ist diese Erscheinung 
dadurch vermieden worden, daß schon bei einer nur geringen 
Kippbewegung des Schwimmers von dem im Topf vorhandenen 
Wasser eine größere Menge aufgenommen und gleichzeitig die zum 
Abreißen des Ventiles erforderliche Kraft hervorgerufen wird. 


anlage. 
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Die periodische Tätigkeit des Kondenstopfes ist also in jedem 
Fall gewährleistet. Aus vorerwähnten Gründen wird jedoch oft- 
mals der überhitzte Dampf auch mit dem Ventil und dem Ventil- 
sitz des Kondenstopfes in Berührung kommen und werden diese 
daher auch den Einwirkungen des überhitzten Dampfes entsprechend 
aus Nickelstahl hergestellt. 

Das Kondenswasser selbst geht im Märkischen Elektrizitäts- 
werk übrigens nicht verloren, sondern wird in einem Bassin ge- 
sammelt, aus dem. es eine Pumpe wieder beraussaugt und nach 
Reservoiren drückt, von denen es den Kesselspeisepumpen wieder 
zufließt. 

Der Dampf aus den Turbinen wird durch Oberflächen - Kon- 
densatoren niedergeschlagen und dann durch eine Schleuderwasser- 
pumpe abgesaugt und in eine Rohrleitung gedrückt. Diese führt 
das aus dem Dampf zurückgewonnene Wasser entweder direkt den 
Speisepumpen zu, oder gibt es in die beiden Hochreservoire. In 
jedem Fall aber muß das Wasser den Wassermesser passieren, so 
daß festgestellt werden kann, welche Mengen Wasser für die 
Speisung des Kessels gebraucht worden sind. 

Die Kondensationspumpen entnehmen das Wasser einem Kanal 
und drücken es durch den Kondensator. Das verbrauchte Kühl- 
wasser fließt in einen zweiten Kanal, der das erwärmte Wasser 
wieder nach dem Finowkanal, aber unterhalb des Eintritts, abgibt. 

Außer dieser Kondensationsvorrichtung besitzen die Turbinen 
noch je eine Hilfsauspuffleitung, die jedesmal auf kurze Zeit bei 
Inbetriebsetzung einer Turbine benutzt wird. 

Die Schleuderwasserpumpen entnehmen das Betriebswasser 
einem besonderen Bassin, in dem der Wasserstand durch ein 

Schwimmerventil auf 
gleicher Höhe gehalten 
wird. Durch die große 

` Geschwindigkeit wird das 
Wasser stark erwärmt, 
muß also nach geleisteter 
Arbeit einen Kühler pas- 
sieren, von dem es dann 
in das Bassin zurückfließt. 
Ausderganzen Rück- 
gewinnung des Wassers 
geht ohne weiteres hervor, 
daß der Verbrauch an 
Wasser sehr sparsam ist. 
Das durch nicht zu ver- 
meidende Verluste wieder 
zu ersetzende Wasser wird 
durch einen Wasserreini- 
ger dem Bassin fúr das 
Kondenswasser zugeführt. 
Der Zusatz ist nur sehr 
gering, da theoretisch 
beinahe kein Wasser ver- 
loren geht. 
Durch eine besondere 
Pumpe wird das Finow- 


zugedrückt. 

Die Speisepumpen 
selbst entnehmen ihr Was- 
ser nur den beiden Reser- 
voiren im Kesselhause. 
Sie können aber auch im 
Kondensator niederge- 
schlagenes Wasser durch 
die Kreiselpumpen er- 
halten. In jedem Falle 
aber wird das Wasser, 
das den Kesseln zugeführt wird, vorher gemessen. Ebenso ist die 
Druckleitung der Pumpen für jede Kesselbatterie als Doppelleitung 
ausgebildet, um auch hier die größtmöglichste Betriebssicherheit 
zu baben. Wie man sieht, steigen die Speiseleitungen an der 
Trennungswand des Turbinen- und Kesselbauses auf der Kessel- 
hausseite nach oben und münden hier in je einen Windkessel, um 
etwa mitgerissene Luft hier zum Abscheiden zu bringen. Die 
beiden Rohrleitungen gehen dann für jede Kesselbatterie in zwei 
parallelen Strängen über die Kessel und haben dann für jeden 
Kessel einen Abzweig für die Speisung. 





Fig. 618. Z. A.: Hochdruck-Rohrleitungs- 
anlage. 


wasser dem Wasserreiniger - 


Das Material dieser wie auch jeder anderen, unter Druck 
stehenden Leitung ist nahtloses Stahlrohr, und sind auch hier 
die Flanschen aus Stahlguß nach dem Aufwalzverfahren der Firma 
Franz Seiffert & Co. mit den Rohren verbunden. Das Wasser, 
welches die Pumpen verarbeiten, ist zwar hoch erwärmt, aber die 
Erwärmung. der Rohrleitung ist doch an sich noch gering, es ge- 
nügen daher für die Kompensation die im Rohr hergestellten Bogen 
und ist nur für geeignete Unterstützung der Rohrleitung Sorge zu 
tragen. Aus Fig. 3 u. 4 des Planes ist die Schaltung der Speise- 
leitungen genau zu ersehen. Jede Pumpe kann das Wasser in jede 
der beiden Doppelleitungen drücken. Die Absperrorgane sind hier 
Ventile. Von der 
Verwendung von 

Wasserschiebern 
wurde abgesehen, 
um ein besseres 

Dichthalten der ° 
Absperrorgane zu 
gewährleisten. Als 
Sicherung für die 
Speiseleitung wer- 
den auf dem Ver- 
teilungsstiick einer 
jeden PumpeSicher- 

heitsventile mit 
Federbelastung an- 
geordnet, die bei 
zufälligem Ab- Fig. 619. Z. A.: Hochdruck-Rohrleitungsanlage. 
schluß sämtlicher 

Kesselanschlüsse oder bei unzulässiger Drucksteigerung in den 
Speiseleitungen das überschüssige Wasser nach dem Sammelbassin 
für Kondenswasser abfließen lassen. | 

Die Regelung der Speisewasserzufuhr zu den Kesseln geschieht 
automatisch durch Speisewasserregler. 

Der Abdampf durch Speisepumpen wird ebenfalls nutzbar 
dadurch verwendet, daß er die in ihm noch befindliche Wärme 
durch Heizschlangen dem Wasser im Reservoir abgeben muß. Zur 
Sicherbeit ist jede der Abdampfrohrleitungen der Speisepumpen 
mit einem Sicherheitsventil versehen, das auch gestattet, den Dampf 
ohne weiteres abzuführen, falls die Ausnutzung des Abdampfes in 
den Reservoiren nicht möglich ist. Das Kondensat des sonst reinen 
Abdampfes fließt nach dem Bassin zurück, welches schon das 
Kondensat der Frischdampfrohrleitung aufnimmt, um sich bier 
wieder am Kreislauf zu beteiligen. 

Sämtliche Saugleitungen der Kühlwasserpumpen für die Kon- 
densation der Speisepumpe und der kleinen Zentrifugalpumpe sind 
mit Ejektoren versehen, die bei Inbetriebsetzung das Ansaugen 
der Pumpen unterstützen. Trotzdem jede der Saugleitungen einen 
Saugkorb mit Fußventil hat, kommt es doch vor, daß der Wasser- 
stand in der Saugleitung langsam sinkt, und sollen daher die 
Ejektoren für schnelleres Anfüllen der Saugleitung dienen. 

Zum Betrieb der Ejektoren ist eine Sattdampfleitung vor- 
handen, die ihren Dampf nur aus den ersten vier Kesseln ent- 
nimmt, da nach den Betriebsverhältnissen stets einer dieser Kessel 
unter Dampf steht. Außer den Ejektoren wird durch diese Satt- 
dampfleitung noch eine Duplex-Speisepumpe mit Dampf verseben, 
die gleichfalls zur Auffüllung der Saugleitungen mit Wasser in 
Bereitschaft steht. 

Die beiden Saugleitungen der Kühlwasserpumpe der großen 
Turbine erhalten dann das erforderliche Auffüllwasser durch diese 
Speisepumpe. 

Außer den beschriebenen Leitungen sind an Hilfsleitungen 
noch vorhanden eine Dampfleitung zu den Schornsteinen zur Er- 
zeugung von künstichem Zug, im Fall der Ventilator einmal ver- 
sagen sollte. Die Kessel-Abblasleitungen vereinigen sich zu einer 
Hauptleitung, die nach einem Küblbassin führt, aus dem das 
Wasser erst in den Kanal abflieBt. Die Hochreservoire haben 
Leer- und Überlaufleitung, so daß auch hier die genügende Sicher- 
heit gegeben ist. — . - 

Vorstebende Abhandlung zeigt wohl zur Genüge, daß die 
Rohrleitungen nicht als ein nebensächlicher Faktor betrachtet 
werden dürfen. Sie bilden im Gegenteil ein wichtiges Glied für 
die Betriebssicherheit der ganzen Anlage und können je nach der 
Sorgfalt ihrer Ausfübrung den ökonomischen Stand dieser sehr 
erheblich beeinflussen. Die Vielseitigkeit der hierbei auftretenden 
Beanspruchungen geben dem Ingenieur ein dankbares Feld für 
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seine Tätigkeit. Es ist daher leicht zu verstehen, daß sich Firmen 
dieser Spezialität vollständig gewidmet haben, da nur reiche Er- 
fahrungen auf diesem Felde dafür bürgen, daß man sachgemäß 
und richtig durchkonstruierte Rohrleitungen für Dampfkraftan- 
lagen erhält. W. 


Die Stereophag-Pumpe. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 53 und Abbildungen, Fig. 620 u. 621. 


Die Stereophag-Pumpe, deren Einzelheiten auf Tafel 53 
wiedergegeben sind, während die Abbildungen, Fig. 620.u. 621 
Anlagen solcher zeigen, ist, wie uns der Konstrukteur derselben, 
R. C. Parsons, London S. W. mitteilt, eine ,Zentrifugal- 
pumpe zur Förderung von Abwässern‘“, in denen sich 
die verschiedenartigsten festen Stoffen befinden können. 

Die Pumpe enthält ein konisches Laufrad b von der Nei- 
gung 1:1 mit einseitigem Eintritt, dessen spiralförmige Flügel 
in eine Spitze übergehen. Die horizontale Welle b, läuft ım 





N 





Diese 





Fig. 620 u. 621. Z. A.: 


Gebäuseboden in einem langen Lager, das mit Preßschmierung 
versehen ist. Der Axialschub, der beim Arbeiten der Pumpe 
auftritt, wird von einem Druckring aufgenommen, der verstellbar 
angeordnet ist, um das Laufrad einstellen, bezw. nach eingetretener 
Abnutzung nachstellen zu können. Abweichend von der gewöhn- 
lichen Zentrifugalpumpe verläßt hier die durch die Pumpe ge- 
förderte Flüssigkeit das Laufrad nicht im rechten Winkel zur 
Spindel, sondern in einer Richtung, die mit der Seitenlinie des 
Laufradkegels korrespondiert. Aus diesem Grunde wurde das 
spiralförmige Gehäuse d auch so angeordnet, daß der austretende 
Strahl nur einen geringen Widerstand findet. 

Im Deckel vom Laufrad und im Saugstutzen a finden sich 
wichtige Kennzeichen der Pumpe. So ist im Saugstutzen a eine 
Leitrippe vorgesehen, welche die größeren festen Bestandteile, die 
der Pumpe etwa zufließen, in eine bestimmte Lage zum Laufrad 
bringen soll. Weiter ist im Deckel der zur Aufnahme und 
Führung eines Messerblattes bestimmte Messerkasten c mit Halter 
untergebracht (vergl. Einzelskizzen 13, 14 u. 16, Tafel 53). 

Das schräg abgeschnittene, schief gestellte Messer c wird so 
eingestellt und durch eine Schraube festgelegt, daß die Flügel 


vom Laufrad gerade frei schlagen. Die größeren festen Teile 
legen sich an die Leitrippe an und werden von den Flügeln des 
Laufrades mit herumgenommen, bis sie in Berührung mit dem 
Messer kommen. Dieses schneidet davon dünne Scheiben ab. 
Der Vorgang wiederholt sich so oft bis das Stück vollständig 
zerkleinert ist 

Die Pumpe fördert alle Stoffe, die sich etwa in Abwässern 
vorfinden können, wie Baumwollenreste, Holzspine, Lompen, 
Stricke, Taue, Holz- und Ziegelsteinbrocken, Jute usw. Dabei 
soll die Abnutzung des Messers und der Flügel vom Laufrad nur 
gering sein. 

Im Anschluß daran sei noch darauf hingewiesen, daß im 
Deckel dem Laufrad eine spiralförmige Nut gegenüber liegt; sie 
soll die etwa zwischen Laufrad und Deckel geratenen Körper 
aufnehmen. 

Der beste Wirkungsgrad soll, unter Berücksichtigung der 
Verluste im Riementrieb, zwischen 55 und 60°/, liegen, ebenso 
soll er bei direktem elektrischen Antrieb noch um etwa 5°, 
gesteigert werden können. 





Die Stereophag-Pumpe. 


Über die Anwendung der Pumpen im Schachte geben die 
Abbildungen, Fig. 620 u. 621 Auskunft, die nach Autotypien in 
der von Parsons verfaßten Broschüre hergestellt wurden. 

Der Konstrukteur hat, wie er weiter berichtet, für sein 
Pumpensystem einen selbsttätigen Ein- und Ausschalt- 
apparat entworfen, der es erlaubt in kleinen Stationen die 
Pumpen bei elektrischem Antrieb ohne Beaufsichtigung laufen zu 
lassen. Ein zweiter von Parsons konstruierter Kontrollapparat 
sorgt dafür, daß die Geschwindigkeit des Motors selbsttätig durch 
die zu fördernde Flüssigkeitsmenge eingestellt wird. Bei un- 
gleichem Zufluß läßt sich durch Einschaltung jener Apparate die 
Wirtschaftlichkeit der Pumpen erheblich steigern, indem man die 
mit gleichmäßiger Geschwindigkeit laufende Pumpe intermittierend 
arbeiten läßt. 

Mit Bezug auf Fig. 620 u. 621 bezeichnet der Buchstabe a 
die Pumpen, der a, die Absperrventile vor ersteren, a, die Ven- 
tile hinter den Pumpen, b deu Antriebsmotor, ce den Einsteig- 
schacht zur Kontrolle des Zulaufes und d den Schacht zur Kon- 
trolle der Anschlüsse an die Ausguß-Hauptleitung. 

Die auf der Tafel wiedergegebene Pumpentype ist von der 





Lizenznehmerin, der Firma Hathorn, Davey and Co.. ltd.*) 
für die Abwässeranlagen in Leeds geliefert worden und soll sich 
ebenda bisher bewährt haben. 


Berechnungen aus dem allgemeinen 


Maschinenbau, der Mechanik usw. 





Der Beharrungsflachregler 
Bauart Paul H. Müller. 
Von Dipl.-Ing. Paul H. Müller in Hannover. 


Mit Abbildungen, Fig. 622 bis 624. 
(Schluß aus Heft 24.) 


Unempfindlichkeitsgrad des Reglers. 


Fügt man die Reibungsmomente der Exzenterverstellung 
zu denen, die im Regler selbst auftreten, hinzu, so ergibt sich die 
Gesamtreibung des Reglers. Die Fig. 622 stellt dies dar. Die 
Reibungsmomente der Eigenreibung des Reglers können dabei 
in der Drehrichtung beliebig gegen die Reibungsmomente der 
Exzenterverstellung verschoben sein, da es gleichgültig ist, 
welche Lage der Regler zur Richtung der Exzentrizität des Innen- 
exzenters hat, wenn nur die Richtung der Exzentrizitäten de: 
Innenexzenter beider Seiten 1800 gegen einander versetzt sind. 
Da die Eigenreibung des Reglers sich während einer Umdrehung 
nur wenig ändert, so wird auch der Verlauf der gesamten Reibung 
nicht stark geändert, wenn man die Zusammensetzung anders 
wählt, als es in Fig. 622 geschehen ist. 

Aus dem Reibungsmoment bezogen auf das Beharrungs- 
gehäuse, ergibt sich auch ohne weiteres der Unempfindlichkeits- 
grad des Reglers. Oben war das Verhältnis einer im Pendel- 


schwerpunkt radial angreifenden Kraft zu einer am Beharrungs- 


gehäuse, im Abstand r„ des Pendelschwerpunktes von der Wellen- 
m tangential angreifenden, die ihr das Gleichgewicht hält, 


, Pr ; i 
> = 1 bezeichnet. 


moment die entsprechende am Pendel radial angreifende Kraft 
K, a 4 
Mit den Werten des Beispiels wird dann: 
0,94 
K, = = 51085 ++ = 8,66 M,. 
Dem Wert für K, entspricht ein Unempfindlichkeitsgrad : 
K, M, > 1 


Ca Im’On 


Damit ergibt sich aus dem Reibungs- 








oder für das Beispiel: 


0,94 
0,1085 - SCH = 0,0485. ie 


Da die Werte für M,, wie aus Fig. 622 ersichtlich, stark schwanken, 
so ändert sich der Unempfindlichkeitsgrad während einer Um- 
drehung auch entsprechend. ` Während des Regelvorganges wird 
der Regler daher abwechselnd und zwar zweimal während einer 
Umdrehung stark gebremst und frei beweglich gelassen. In den 
Zeiten, in denen er nahezu reibungsfrei ist, weist er, wie aus 
Fig. 622 hervorgeht, nur einen Unempfindlichkeitsgrad 

8, = 0,043 - 0,1375 = 0,6 9), 
auf, während der mittlere Unempfindlichkeitsgrad 

e, = 0,043 - 1,23 = 5,29 0/, 
beträgt. - Diese? letzte Wert kommt für Regelvorgänge bei starken 
Belastungsschwankungen in Betracht. Er überschreitet den 
Unempfindlichkeitsgrad, der als kleinster, für eine stabile Regelung 
notwendiger, ermittelt wurde. Die großen Beharrungskräfte, die 
bei starken Belastungsänderungen frei werden, sind also wirksam 
gedämpft. Trotzdem ist der Regler imstande, bei langsamen 
Belastungsänderungen, bei denen die Beharrungsmassen fast 


fu = 


*) Soeben ee wir von der Stereopha 
a Phage ltd. in Westminster, S.W. die 
den Vertrieb der Pumpe übernommen habe. 


us Pump and 
itteilung, daß sie 


439 i 








gar nicht wirksam werden, völlig empfindlich zu regeln, weil der 
geringe Unempfindlichkeitsgrad von 0,6% praktisch durch die 
Ungleichförmigkeit des Schwungrades auf Null herabgezogen 
wird, wie dies früher nachgewiesen wurde. 


Rückdrucke der Steuerung. 


Es bleibt noch zu untersuchen, welche Veränderung die 
soeben ermittelten Momente erfahren, wenn zu ihnen die Momente 
der Steuerungsrückdrucke hinzutreten. 

Ähnlich wie die Reibungsmomente der Steuerungsrückdrucke 
können auch die auf den Regler ausgeübten Momente der Steue- 
rungsrückdrucke ermittelt werden. Fig.624, Skz. 1 stellt wieder das 
Schema der Exzenterverstellung dar und P, bezeichnet wieder 
die von der Steuerung auf das Exzenter ausgeübte Kraft. Schließt 
bei einer beliebigen Lage des Exzenters die Kraft P, mit der- 
jenigen Kraft P., die durch ® geht, den sich bei Drehung des 
Exzenters verändernden Winkel 9, ein, so ist unter Benutzung 
der Bezeichnungen der Figur, das von der Steuerung auf das 
Reglergehäuse ausgeübte Moment: 


l-r 


M = Pe- ’ 
Ww 





l =x- sin dn, 


x= Vie? ler Ry)? — n: Re- tg 
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Fig. 622. 
AM: 622 u. 623. Z. A.: Der TIERE: 


Fig. 623. 


| Für eine gleichbleibende Kraft P,= 1 kg ergibt sich während einer 
Umdrehung für die auf den Regler ausgeübten Momente der 
durch die Kurve in Fig. 13 Skz. 2 dargestellte Verlauf in Ab- 
hängigkeit vom Winkel e, Die ausgezogene Kurve stellt die 
Momente der Exzenterverstellung der einen Zylinderseite, die 
punktierte die um 180° versetzte der anderen Zylinderseite dar. 

Multipliziert man, ebenso wie bei Ermittelung der Fig. 571, 
Skz. 3 in Heft 24 auf Fig. 571, Skz. 2, die der Fig. 624, Skz. 2 
entnommenen Momente mit den durch Fig. 570, Skz. 1 gegebenen 
Exzenterstangenkräften, so erhält man die Drehmomente; welche 
durch die Exzenterstangenkräfte auf die Verdrehrohre des 
Reglers ausgeübt werden, wenn die Exzenterverstellung reibungs- 
frei wäre. Fig. 624, Skz. 3 gibt den Verlauf dieser Momente 
in Abhängigkeit von q, wieder und zwar die ausgezogene Kurve 
für die Exzenterverstellung der einen, die punktierte für ES der 
anderen Zylinderseite. 

Trägt man in Fig. 624, Skz. 3 (strichpunktiert) unter Berück- 
sichtigung der Veränderung des Maßstabes, und unter Beachtung, 
daß p = += p + 24° (Fig. 571, Skz. 1) ist, den Verlauf der 
Reibungsmomente ein, den Fig. 622 wiedergibt, so erkennt man, 
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daB von den Drehmomenten der Steuerungsriickdrucke ein 
groBer Teil durch Selbstsperrung aufgezehrt wird. Auf den 
Regler überträgt sich nur der Teil der Drehmomente der 
Steuerungsrückdrucke, der die Reibungsmomente übersteigt. 
Fig. 623, Skz. 1 gibt diesen kleinen, verbleibenden Rest wieder; er 
bewirkt, daß der Regler eine etwas abweichende Umlaufszahl 
einstellt. 

Dies gilt, solange sich der Regler im Gleichgewicht befindet. 
Strebt er aber einer neuen Gleichgewichtslage zu, so werden die 
Verhältnisse verschieden, je nachdem sich die Pendel vom Wellen- 
mittel entfernen oder ihm nähern. Entfernen sie sich vom Wellen- 
mittel, so drehen sie das Reglergehäuse gegen den Drehsinn des 
Reglers. Im gleichen Sinne suchen aber auch die Drehmomente 
der Steuerungsrückdrucke zu verdrehen. Sie unterstützen also 
die Reglerbewegung, so daß der Regler in den Zeiten, in denen 
die Reibungsmomente die Momente der Steuerungsrückdrucke 
übersteigen, nur die Differenz der Momente zu überwinden hat, 
während er dann, wenn die Steuerungsrückdrucke überwiegen, 
von der Differenz unterstützt wird. Den Verlauf der Drehmomente, 


die die Reglerbewegung bremsen bzw. unterstützen, gibt Fig. 623, |. 


Skz. 2 für eine Umdrehung wieder. 

Nähern sich die Reglerpendel der Wellenmitte, so wirken 
die Steuerungsrückdrucke und die Reibung der Reglerbewegung 
entgegen. Die dann vom Regler zu überwindenden Momente 
zeigt Fig. 623, Skz. 3 für eine Umdrehung. Die Fig. 623, Skz. 3 läßt 
erkennen, daß zeitweilig die vom Regler zu überwindenden 
Momente eine außer- 
ordentliche Größe an- 
nehmen, die im allge- 
meinen bewirken wird, 
daß der Regler seine 
Relativbewegung gegen 
die Welle für einen 
Augenblick verliert. Er 
wird für einen Augen- 
blick festgehalten, wäh- 
rend er im folgenden 

Augenblick wieder 
völlig beweglich ist, da 
in den Zeiten, in denen 
beide Einlaßventile ge- 
schlossen sind, der Un- 

empfindlichkeitsgrad 
des Reglers, wie gezeigt 
wurde, praktisch gleich 
Null ist. Durch das 
periodische Festhalten des Reglers wird starkes Überregeln 
wirksam verhindert. Hat er im Augenblick des Festhaltens noch 
nicht ganz die richtige Stellung, so muß er sich in der Zeit 
leichter Beweglichkeit aufs neue beschleunigen, um sich lang- 
sam seiner neuen Gleichgewichtslage zu nähern. Die Regelung 
wird daher mit a. Schwingungen oder gar aperiodisch er- 
ledigt sein. 

Es ist daher nicht richtig, wenn Tolle und andere, welche die 
Beharrungsregler rein theoretisch behandelt haben, ein ungünstiges 
Urteil über sie fällen. Dies wäre nur berechtigt, wenn der große, 
rechnerisch als notwendig ermittelte Unempfindlichkeitsgrad 










Fig. 624. Z. A.: Der 


» 


während der ganzen Umdrehung unveränderlich vorhanden sein ` 


müßte. . 
Wie sich aus dem Beispiel ergab, entsteht bereits durch 
die Steuerung die für eine stabile Regelung erforderliche Reibung. 
Es ist deshalb bei der großen Zahl der Beharrungsregler Patent 
Paul H. Müller auch niemals nötig gewesen, eine Olbremse zu 
verwenden, um eine gute Regelung zu erzielen. 

Da nun im Betriebe Flachregler stets bedeutende Reibung 
zu überwinden haben, so ist der Beharrungsflachregler, da er trotz 
dieser großen Reibung gut regelt, geeigneter als der gewöhn- 
liche Fliehkraftregler. Wollte man anstelle eines Beharrungsreglers 
einen Fliehkraftregler setzen, so müßte er viel größere Fliehkräfte 
aufweisen, und damit auch viel größer sein als der Beharrungs- 
regler, denn sonst würde er starke Belastungsschwankungen 
wegen der starken Reibung nicht genügend schnell bewältigen 
können. Für langsame Belastungsänderungen wäre er unnütz 


stark, da es hierfür genügt, wenn der Regler in den Zeiten ge- 
ringer Reibung verstellt, die zweimal während einer Umdrehung 
auftreten. 

In der Praxis hat man dies auch schon seit längerer Zeit 
festgestellt, denn nur ein verhältnismäßig kleiner Bruchteil aller 
Flachregler ist als gewöhnlicher Fliehkraftregler ausgeführt, alle 
anderen sind Beharrungsregler. 

Das Ergebnis der Untersuchung ist also: 

Die Flachregler sind im Zusammenhang mit der Steuerung, 
auf die sie einwirken sollen, zu betrachten. 

Beharrungswirkung ist günstig, um die Steuerungsrückdrucke 
aufzunehmen, die Reibung, die die Steuerung aufweist, zu über- 
winden und trotz dieser Reibung die Regelung schnell zu voll- 
ziehen. 

Eine empfindliche Regelung ist trotz der Beharrungswirkung 
möglich, da die Reibung der Steuerung in ihrer Größe wechselt. 
Bei der Regelung großer Belastungsschwankungen sind zweimal 
während einer Umdrehung große Reibungen zu überwinden; 
während die Regelung kleiner Belastungsschwankungen zwischen 
zwei Zeiten großer Reibung am völlig empfindlichen Regler statt- 
finden kann. 

Im Einklang mit den guten Betriebsergebnissen 
sachgemäß gebauter Flachregler ist dadurch das 
ungünstige Urteil, zu dem die rein mathematische 
Behandlung der Beharrungsregler allein führt (Tolle), 
als unberechtigt nachgewiesen. 

. Zusammenfassung: 

Es wird ermittelt, 
wie bei gegebenem 
Raum für den Regler 
ein möglichst großes 
Arbeitsvermögen er- 
zielt wird, unter der 
Bedingung, daß die 
Fliehkräfte unmittel- 
bar von den Federn 
aufgenommen werden. 
Es wird nachgewiesen, 
wie Reglerpendel in 
brauchbarer Weise ge- 
rade geführt werden 
können unter Vermei- 
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gb see - dung von Prismen- 
führung, lediglich durch 
Beharrungsflachregler. Lenker und Gelenke. 


Weiter wird gezeigt, wie 
ein solcher Regler mit Beharrungsgehäuse versehen werden kann 
und welche Vorteile daraus erwachsen. Im einzelnen wird 
berechnet: 


die Größe der aus der Beharrungswirkung sich ergebenden 
Kraft, welche die Fliehkraft unterstützt, 


der Einfluß der Schwungradungleichförmigkeit, 

die sehr große Widerstandsfähigkeit des Reglers dem Steue- 
rungsrückdrucke gegenüber, besonders im Vergleich zu Reglern 
ohne Beharrungswirkung, 

ob ungünstige Resonanzerscheinungen .bei dem Regler zu 
erwarten sind, 

ob der Regler bei brauchbarem Ungleichförmigkeitsgrade 
stabil ist; im besonderen wie groß der Unempnnahenkettsgrad 
hierfür sein muß. 


Es wird sodann nachgewiesen, wie fast alle Reglermassen 
zur Beharrungswirkung herangezogen werden können, und be- 
rechnet, welche Gewichtsersparnis sich daraus ergibt. Schließlich 
wird gezeigt, daß eine empfindliche Regelung möglich ist, trotz- 
dem der Regler den für die Stabilität erforderlichen hohen Un- 
empfindlichkeitsgrad im mittel besitzt. 

Endlich wird auch nachgewiesen, daß das ungünstige 
Urteil, das von namhaften Theoretikern über Beharrungsregler 
gefällt wurde, unberechtigt ist. 


Einiges über amerikanische Zahnräderberechnung. 
Von Ludwig Eisenkramer in Chicago, Ill. 
Mit Abbildungen, Fig. 625 u. 626. 


Als Basis für die Berechnung der Zahnräder wird in Amerika 
die ,Diametral Pitch“ angenommen, die die Anzahl der Zähne auf 
einen Zoll bezw. auf den Teilkreisdurchmesser bedeutet. Als 
„Circular Pitch“ oder Teilung gilt die Entfernung von Mitte Zahn 
bis Mitte Zahn auf dem Teilkreise (Pitch Circle) gemessen. 


Im übrigen gelten die folgenden Formeln. Es bedeute: 
D' den Teilkreisdurchmesser, 
D den Kopfkreismesser, 
N die Anzahl der Zähne, 
V die Geschwindigkeit, 
a die Achsenentfernung, 
b die Anzahl Zähne zweier Räder, 
t die Zahnstärke auf dem Teilkreise gemessen, 
D” die Arbeitstiefe des Zahnes, 
f den Spielraum für Abrundung der Ecken, 
D"+f die ganzen Zahntiefe, 
rs die Konstante = 3,1416, 
DI die Teilung auf dem Teilkreise gemessen, 
P die „Diametral Pitch“ = die Anzahl Zähne auf einen 
Zoll des Teilkreises. 


An Hand nachstehender Formeln mögen dann die verschiedenen 
Wege gezeigt werden, auf denen man das Resultat erzielen kann. 

»Diametral Pitch“ ist die Anzahl Zähne auf jeden Zoll des 
Teilkreisdurchmessers. 


Gesucht 











Gegeben Regel | Formel 
Diametral Teilung Dividiere 3,1416 durch | | ‚141 
Pitch Teilung f P=- p 
Diametral Teilkreisdurchm. | Divid. Avzahl Zähne N 
Pitch u.AnzahlZähne | durch Teilkreis- P= 
durchmesser D‘ 
Diametral Kopfkreisdurch- | Divid. Anzahl Zähne | +2 
Pitch messer und An- pu 2 durch Kopf-|, P=—...— 
zahl Zähne reisdurchmesser j D 
Teilkreis- | Anzahl Zäbne u. | Divid. Anzahl Zähne | Lo, _ N 
durchmesser | diametr. Pitch| durch diametr. Pitch J~ — P 
Teilkreis- | Anzahl Zähne u. | Dividiere das Produkt 
durchmesser¡ Kopfkreis von Kopfkreis und || n._ D-N 
Anzahl Zähne durch TN? 
| Anzahl Zähne plus 2 
Teilkreis- | Kopfkreisdurch- | Subtrahiere vom Kopf- 
durchmesser | messer und dia- | kreisdurchm. Quo- D=D 2 
metr. Pitch tient. aus 2 und dia- TB 
metr. Pitch 
Teilkreis- | Zahnhöhe u. An- | Multipliz. Zahnhöhe ) D N 
durchmesser | zahl Zähne mit Anzahl Zähne un 
Kopfkreis- | Anzahl Zähne u. | Divid. Anzahl Zähne | | N +2 
durchmesser | diametr. Pitch lus2durch diametr.| | D = 
itch j d 
Kopfkreis- | Teilkreisdurchm. | Add. zum Teilkreis- | 
durchmesser | u. diametr. durchmess. den Quo- | | y __yy de 2 
Pitch tienten aus 2 und | P 
diametr. Pitch 
Kopfkreis- | Anzahl Zähne u. | Multipl. Anzahl Zähne | | 


durchmesser | Kopfhöhe' . 2 mit Kopf-| ; D=(N + 2)-s 
öhe 

MultipliziereTeilkreis- 
durchm. mit diam. 
Pitch 


J 

Anzahl Zähne! Teilkreisdurchm. | 
Multipliz. Kopfkreis- 
À 

J 


u. diametr. 
Pitch 

Anzahl Zähne| Kopfkreisdurch- 
messer u. dia- 
metr. Pitch 


durchm. bei diametr. 
Pitch und subtrah. 2 





7,ahnstärke | Diametral. Pitch | Dividiere 1,5708 durch | 1, _ 1,5708 
diametr. Pitch "Sp 
Zabnhöhe | Diametral. Pitch | Dividiere 1 durch dia-|\, — 1 
metr. Pitch e 
Arbeitstiefe | Diametral. Pitch | Dividiere 2 durch dia- | | pu 2 
des Zahnes metr. Pitch P 
Spielraum | Zahnstärke Dividiere Zahnstärke = >: 
durch 10 10 


Für metrische Evolventen-Verzahnung benutzt man | 


die folgenden Formeln, worin sei: 


M = dem Modul, 
D = dem Teilkreisdurchmesser, 
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D = dem Kopfkreisdurchmesser, 

N = der Anzahl der Zähne, 

D"== der Arbeitstiefe der Zähne, 

t = der Zahnstärke (am Teilkreis gemessen), 
f = dem Spielraum. l 


Dann ist: 
D' D 
M = N oder = N+ E ; Daraus: 
D'=N.M und D = (N + 2) M. 
D’ D 
. — _ .-—) 
Ebenso: N M oder d 
D"=2.M 
t = M-1,5708 
EE 


10 
Unter „Modul“ versteht man den Quotienten aus Teilkreis- 
durchmesser in Millimeter, dividiert durch die Anzahl Zähne. 
Teilkreisdurchmesser in Millimeter ist gleich dem „Modul* 
multipliziert mit der Anzahl der Zähne des Rades. 
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Fig. 625. Z. A.: Einiges über amerikanische Zahnräderberechnung. 


Die folgende Vergleichungstabelle zeigt die am meisten ge- 
brauchten Teilungen von Zahnrädern. 





Modul Diamotral Pitch Modul Diametral Pitch 

1h mm 50,800 4,5 mm 5,644 

3i 33,867 50, 5,080 
Eo 25,400 55, 4,618 
1,25 , 20,320 6,0 , 4,283 
15 , 16,938 TO, 3,628 
1,75 , 14,514 8, 8,175 
2,00 „ 12,700 9 ) 2,822 
2,25 , 11,288 10 , 2,540 
25, 10,160 1, 2,309 
275 , 9,236 12 , 2,117 
8,00 , 8,466 14 , 1,814 
85, 7,257 16 , 1,587 
40 , 6,850 | 


Figur 625 möge das Konstruieren eines Zahnrades, mit N 
= 30 Zähnen, P’=®/," Teilung auf dem Teilkreise gemessen, 
veranschaulichen. 

Man findet den Teilkreisdurchmesser : 

Di = N. P’ . 0,3183 = 7,161." 

Dann schlägt man mit diesem Durchmesser einen Kreis und 
teilt auf demselben Strecken ab gleich 1/, der Teilung, beginnend 
bei B. Man verbindet B mit dem Mittelpunkte C des Teilkreises, 
schlägt über B—C als Durchmesser einen Halbkreis und trägt 
auf demselben von B aus die Strecke B—A = !/, des Teilkreis- 
radius ab. Schlägt man durch diesen Punkt A einen Kreis kon- 
zentrisch zum Teilkreis, so liegen sämtliche Mittelpunkte für die 
Zahnkurven auf diesem Kreis, und heißt derselbe „Base circle“ 
oder Grundkreis. Der Kopfkreisdurchmesser ist gleich: 


D = DI + (P'. 0,6366) = 7,6384". 
4 
Die Zabnstárke t = = 0,375", die Zahntiefe D“ = P’ - 0,6366 
— 0,4775. 
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Der Spielraum für Abrundung: 


t 0,375 5 
= RO T = 0,0375". 
Der Radius für die Abrundung der Zahnwurzel = !/, der 
Zahnlücke. 

Die Zahnkurven von Rädern mit 30 oder mehr Zähnen können 
mit einem Radius geschlagen werden gleich */, des Radius des 
Teilkreis- 
durchmessers, 
für Räder mit 
weniger Zäh- 
nen sind mehr 
Bögen erfor- 
derlich. Die 
mit einem 
Bogen ge- 
formte Evol- 
venten-Verzah- 
nung ist die 
einzige Verzah- 
nung, bei der 
die Räder bei 
, verschiedener 
Achsenent- 
| fernung mit 
gleichmäßiger 
Winkelge- 
schwindigkeit 

arbeiten. 

Fig. 626 
zeigt die Kon- 
struktion eines 
Zahnrades mit 

15 Zähnen. 
Zahnräder mit 
mebr als 15 Zähnen haben konkave Flanken, während Zahnräder mit 
weniger als 15 Zúbnen konvexe Flanken haben. 





Pes 
P'=70972" 
ld =O 5236" 


DD’: 0,0666” 
D’- 5,0000" 
D : 560666” 
S =0,3333" SS 203857" 
Fig. 626. Z. A.: Einiges úber amerikanische Zahn- 
räderberechnung. 


N=15 P=3 P'=1,0472" t= 0,5236" s= 0,3338 
D” — 0,6666“ s+ f= 0,3857” ` D" + f= 0,7190" 
D'= 5,0000” D = 5,6666". 


Man zieht jetzt den Teilkreis und trägt auf ihm die Zahn- 
tärke t = - 
stärke t = zm 
dieser Punkte T zieht man dann die Linie OTA. Dann zieht 
man Kopfkreis und Fußkreis und schlägt die Kreisbögen AK und 
Ok von T als Mittelpunkt und AT als Radius gleich dem Radius 
des Teilkreises. Dann sind AK und Ok gleich der Zahnstärke T. 
Jetzt zieht man die Linie KTk. 

Rechtwinklig zu KTk ziehe man die Linien LP, AR und Or. 
Die Drucklinie ist dann unter 78° zum Teilkreisradius zu suchen. 
Zieht man die Linie OR, so ist R der Durchschnittspunkt von AR 
und KTk. OR schneidet LP bei c. Man schlage nun einen 
Kreis durch c konzentrisch zum Teilkreis, dann ist cd der Radius 
für die Zahnformen vom Kopfkreis bis Teilkreis und sämtliche 
Mittelpunkte dieser Zahnformen liegen auf dem Kreise durch c. 
Die Flanken sind vom Teilkreise zum Fußkreise radial. 

Diese Konstruktion kommt der theoretischen epieycloidischen 
Zahnkonstruktion am nächsten. 


Berichte über Versuche usw. 


Ein neuer Steilrohr-Dampfkessel. 
Mit Abbildungen, Fig. 627 bis 630. 


In den letzten Jahren haben besonders die Steilrohr - Dampf- 
kessel an Ausbreitung gewonnen; sie verdanken ihre zunehmende 
Bevorzugung gegenüber dem alten Zweikammer - Wasserrohrkessel 
hauptsächlich folgenden Tatsachen: 

Infolge der steilen Anordnung der Rohre und Zug-Trennungs- 
wände werden die Heizflächen weniger durch Flugasche-Ablagerungen 
verschmutzt, wodurch der Dauer-Nutzeffekt sich verbessert. Ferner 
können die Dampfblasen an den hoch beanspruchten, bezw. stark 
beheizten Stellen über dem Roste schnell aufsteigen, wodurch Rohr- 


vom Umfange dieses Kreises ab. Durch einen 








defekte bei hoher Leistung vermieden werden. Endlich ist hinter 
den Kesseln kein Raum erforderlich, der Verschlüsse und Rohre 
zugänglich macht. Der Ekonomiser kann im Kesselmauerwerk 
untergebracht werden, wodurch sich der Bedarf an Grundfläche 
verringert. 

Auch das Fehlen der Rohrverschlüsse wäre schließlich als 
Vorteil zu betrachten, wenn nicht dafür die beiden Nachteile der 
teueren, unbequemen Reinigung der Rohre von Kesselstein und 
der zeitraubenden Auswechselung der Rohre eingetauscht worden 
wären (vgl. dazu Fig. 627 und 628, von denen Fig. 627 das 
Schema eines krummrohrigen und Fig. 628 das eines gerad- 
rohrigen Kessels zeigt). 

Bei dem durch Fig. 630 veranschaulichten Kesselsystem, das 
dem Zivil-Ingenieur L. Trinkaus in Berlin-Weißensee patentiert 
ist, können durch eine geringe Anzahl von Rohrverschlüssen (nur 
ca. ein Viertel soviel, als beim Zweikammer -Wasserrobrkessel) 
sämtliche hoch beanspruchten Rohre vom Freien aus gereinigt 
und ausgewechselt werden. Nur die schwach beanspruchten Rohre 
der Rücklaufrohrgruppe sind vom Oberkessel aus zu reinigen. 
Da ferner Steig- und Rücklaufgruppe gleichzeitig gereinigt werden 
können, so läßt sich diese Arbeit auch schnell ausführen. Daneben 
aber sind, wie aus Nachstehendem hervorgeht, noch einige Vorzüge 
binsichtlich Ökonomie, Leistungsfähigkeit und Bestriebssicherheit 
erreicht. 








Nach Fig. 630 be- EN 
steht der Kessel aus O-O-O 
einem zylindrischen 808 AT 
Oberkessel, zwei zylin- PEPR 
drischen Unterkesseln, 
welch letztere durch 2} 
porras er SOSA 

> OOO ¢ 

und einer oberen flachen | 
Kammer, die mit dem 
Oberkessel verbunden eM 
ist, sowie aus zwei Rohr- so bo Oc 
gruppen. Die vordere o eo ër 
Rohrgruppe mündet bg @ Gr 
oben in die flache Kam- PO OO SÉ 
mer und unten in den ; A 
vorderen Unterkessel, Fsg: 627. Eig à eb 
während die hintere 


Rohrgruppe oben in den 
Oberkessel und unten 
in den hinteren Unter- 
kessel mündet. Unter 
der vorderen Rohr- 
gruppe befindet sich der 
Rost. Am Oberkessel 
sind in bekannter Weise 
Dampfentnahme-, 
Sicherheitsventil-, 
Speise- und Wasser- 
standsstutzen ange- 
bracht. In der flachen 
Kammer ist fiir jedes 
Rohr ein Reinigungs- 
Verschlußdeckel vorge- 
sehen. Letztere werden 
als einfache Innenver- 
schliisse mit vorstehen- 
den Riindern und zwi- 





d zw Fig. 630. 
schengelegten Klingerit- Fig. 627 bis 630. Z. A.: Ein neuer Stetl- 
oder Kirschning-Dich- rohr-Dampfkessel. 


tungen ausgefiihrt. 

Der abgebildete Kessel ist mit Uberhitzer und Ekonomiser 
versehen. | 

Bemerkt sei noch, daß der Kessel auch mit nur einem (vgl. 
Schema, Fig. 627) oder mit drei Unterkesseln ausgeführt werden 
kann. | 

Die Arbeitsweise ist folgende: 

Die Heizgase berühren zuerst die vordere Rohrgruppe, dann 
die obere Kammer, den Oberkessel, den Überhitzer, die hintere 
Rohrgruppe und zuletzt die Unterkessel nebst deren Verbindungs- 
stutzen, sowie ev. den Ekonomiser, wodurch sich folgender Wasser- 
umlauf ergibt: 





Das Wasser- und Dampfgemisch steigt in der vorderen Rohr- 
gruppe nach der flachen Kammer, tritt dann in den Oberkessel, 
in dessen oberem Teile sich die mitgeführten Dampfblasen sammeln. 
Das Wasser strömt, mit dem durch eine Speiserinne zugeführten 
Wasser gemischt, durch die hintere Rohrgruppe nach dem hinteren 
Unterkessel, woraufes durch die Verbindungsstutzen zu dem vorderen 
Unterkessel und von da wieder in die vordere Rohrgruppe gelangt. 

Von den drei Skizzen der Fig. 629 zeigt die Skz. 1 die Rohr- 
teilung der Steigrohrgruppe und des Ekonomisers, Skz. 2 die der 
Rücklaufrohrgruppe und Skz. 1 die zum Kessel Schema, Fig. 628. 








Materialdurchgang und Krananlagen auf modernen 
Hüttenwerken. 
Von W. Schömburg in Witten. 
Mit Abbildungen, Fig. 609 u. 631 bis 635. 
(Schluß aus Heft 24.) 


Fig. 632 zeigt den schematischen Querschnitt durch die Gieß- 
und Tiefofenhalle eines Thomaswerks nach dem Lageplan der 
Fig. 487 in Heft 3. Die 10 t-Laufdrehkrane a übernehmen den 


Bei Skizze 2 ist Rücksicht auf das Auswechseln der mittleren | Transport innerhalb der Gießhalle und zu der in diesem 
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Fig. 631. 
Rohrreihe genommen. Die Pfeile zeigen die Richtung der Heiz- 
gase. Man erkennt, daß beim Trinkaus-Kessel die Rohre schärfer 
bespült werden, als beim Kesseltyp Schema Fig. 629, 3. 

Der neue Kesseltyp hat nun die Annehmlichkeit der leichten 
und gründlichen Reinigung von Kesselstein. Ebenso lassen sich 
die Rohre schnell auswechseln. Da das aufsteigende Wasser- und 
Dampfgemisch in der flachen Kammer einem Richtungswechsel 
unterworfen ist, wird auch das Verschmutzen des Überhitzers und 
der Rohrleitungen durch mitgerissene Schlammteilchen verhütet. 
Gleichzeitig darf man mit einer guten Ausnützung des Brenn- 
materials rechnen, da der hohe Verbrennungsraum mit Heizgas- 
Mischstelle über dem Rost, eine vorteilhafte Verbrennung, ebenso 
die enge Robrteilang mit versetzt angeordneten Rohren eine gute 
Wärmeübertragung gewährleisten. Das Rohrsystem kann sich un- 
gehindert ausdehnen. Die vordere Rohrgruppe, welche kürzer ge- 
halten ist, wie die hintere, erhält die höchste Heizgas-Temperatur, 
erhält daher eine gleichmäßige Wärmedehnung. 

Für die Leistung des Kessels ist der Umstand beachtlich, daß 
die Kesselbreite reichlich gewählt werden kann, ohne daß die 
Grundfläche zu groß wird. Man kann also auch die für Hoch- 
leistung erforderliche große Rostfläche bequem unterbringen. Die 
eigenartige Zugführung begünstigt die Leistungsfähigkeit des Rostes. 

Der Kessel wird in Größen von 30 bis 900 qm Heizfläche 
und bis zu 18 at. Betriebsdruck gebaut. Die Gesamtlänge des 
Mauerwerks für Kessel, Überbitzer und Ekonomiser beträgt 5,9 m, 
die Höhe von Flur bis "Podest 4,7 m, die hintere Mauerwerkshöhe 
5.5 bis 6,0 m. Die Breite richtet sich naturgemäß nach der Größe 
und Leistung des Kessels, und können auf 1 m Rostbreite 61 qm 
Heizfläche, ohne Überhitzer und Ekonomiser, kommen. Bei Ver- 
wendung von drei Rohrgruppen läßt sich die Kesselheizfliche per 
1 m Rostbreite sogar auf 90 qm erhöhen. 

Bezüglich der sonstigen Verhältnisse des Kessels wäre noch 
nachzutragen, daß z. B. bei 93 qm Heizfläche der Wasserraum 
8,6 cbm, der Dampfraum 3,68 cbm. und die Rostfläche 3,22 qm 
beträgt. Die Maschinenfabrik Aktiengesellschaft F. Dippe in 
Schladen (Harz) hat das Ausführungsrecht dieser Kessel erworben. 


Zusammenfassung. Der hier beschriebene Steilrobrkessel soll 
sich leicht und gründlich reinigen lassen, ebenso sollen die Rohre leicht 
auszuwechseln sein, desgl. wird die Wärmeübertragung als gute ge- 
schildert. 
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Z. A.: Materialdurchgang und Krananlagen auf modernen Hüttenwerken. 
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Fall hydraulisch betätigten 
Strippervorrichtung b,während 
die hierzu unter 90° laufenden 
Krane c das Einsetzen in die 
Tieföfen d ausführen. e ist 
der Zangen-Ausziehkran von 
5 t Tragkraft, welcher die 
Blöcke auf die Rollgänge r 
der Blockstraßen legt. g stellt 
den Gießwagen dar. In dieser 
Weise arbeitet z. B. das neue 
Thomaswerk der „Gute Hoff- 
nungshütte‘-Oberhausen. 

In Fig. 609 ist eine Kran- 
anlage in einem Thomaswerke 
dargestellt und zwar handelt 
es sich um eine Tiefofenhalle 
mit Stripperkranen, bzw. 
Blockkranen, von denen einer 
als Halbportalkran ausgebildet 
ist. Auch diese Krane sind 
Erzeugnisse der ,,Deutschen 
Maschinenfabrik“. 

Was nun die Walzwerke 
anbelangt, so erscheinen hier in der Hauptsache Zangen- oder 
Pratzenkrane mit starrer, drehbarer Führung des Greiforgans 
und Magnetkrane. 

Zangenkrane dienen in der Regel zum Transport der warmen 
Blöcke von den Öfen zu den Walzenstraßen. Sie sind mit starr 
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Z. A.: Materialdurchgang und Krananlagen auf modernen 
Hüttenwerken. 


Fig. 632. 


geführten, drehbaren Dreifingerzangen ausgerüstet und arbeiten 
meist mit hohen Geschwindigkeiten, etwa: 


Kranlahren.....: ir. % 120 bis 150 m/Min. 
Katzelabréen `. ...; 40 bis 60 „ „ 
HEDO Ara EK? 13 bla 20. 55: 35 
Zange drehen. .... 6 bis 8mal „- 


Die Steuerung der Zange erfolgt vom Führerkorb aus auf 
verschiedene Weise, entweder durch Steuertrommel, Fußbremse 
und Gegengewichte oder durch Flaschenzug mit Zugseil. Durch 
Ablegen des Blockes öffnet sich die Zange selbsttätig. Fig. 635 
zeigt einen derartigen Zangenkran. 


Eine andere Form derartiger Krane, welche mittels beweg- 
lichen Schwengeln die gewärmten Blöcke unmittelbar aus den 
Öfen herausholt und auf den Walztisch der Straße legt, zeigt 
Fig. 634. Die dargestellte Ausführung ist von der M. B. A. G. 
Tigler in Meiderich geliefert und für kurze Blöcke, welche an 
beiden Kopfseiten von der Zange gefaßt werden, bestimmt. 





Fig. 633. 


Z. A.: Materialdurchgang und Krananlagen auf modernen 
Hiittenwerken. 


Lange Blöcke werden so gefaßt, daß sie vorn etwas überhängen 
und sich mit dem anderen Ende unter dem Zangenausleger stützen. 
Für die Zangensteuerung ist in der Regel ein besonderer Motor 
vorgesehen. Ausgeführt sind derartige Blockeinsetz- bzw. Aus- 
ziehkrane, welche ähnlich den Stahlwerks-Chargiermaschinen zu 
einem hohen Grade der Vollkommenheit durchgebildet sind, 
beispielsweise für schwere Blechstraßen bis zu einem Brammen- 
gewicht von 15,000 kg. 

Für den Transport vorgewalzter längerer noch warmer 
Knüppel und Blöcke, sowie auch für Verladezwecke des Fertig- 
fabrikats finden häufig Pratzen Anwendung, von denen mehrere 
an einem heb- und drehbaren, starrgeführten Traversengestell 
angebracht sind. Auch für diese Krane kann man bei längeren 
Fahrbahnen und größeren Spannweiten die oben für den Zangen- 
kran angegebenen Geschwindigkeiten zugrunde legen. Fig. 633 
zeigt die Anordnung zweier Pratzenkrane von 5 t X 13 m hinter 
der Blockschere des Blockwalzenwerks im Sinne des in Fig. 489 
in Heft 21 angegebenen Schemas. Der Kran a übernimmt die 
Verteilung des vorgewalzten Halbzeugs nach den Fertigstraßen, 
während dem Kran b die Lagerung und Verladung des nach aus- 
wärts gehenden Halbzeugs, bzw. des für die anschließende 
Knüppelstraße bestimmten Materials zufállt. Die Pratzen c 
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Fig. 634. Z. A.: Materialdurchgang und Krananlagen auf modernen 


Hüttenwerken. 


greifen zwischen die Rollen des Rollgangs r. Die Kippvor- 
richtung für die Pratzen wird vom Führerkorb aus meist so be- 
tätigt, daß das Entleerungsseil festgehalten und das Hubseil nach- 
gelassen wird. 

Für den Transport kalter Blöcke sowohl wie auch der Fertig- 
fabrikate auf dem Hauptlagerplatze findet heute mit Recht der 
Magnet ausgedehnte Verwendung. Er bedeutet hier eine bessere 
Lösung als die Zange und Pratze, da er in der Ausführung mit 
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starrer, drehbarer Führung des Magnetstempels keinerlei Leute 
auf dem Lagerplatz benötigt. Unter dem Magneten ordnet man 
häufig Sicherheitsbúgel an, welche nach Bedarf beiseite ge- 
schwenkt werden können. Über die Zweckmäßigkeit der Magnete 
und ihre Anwendung für Schienen-, Stabeisen- und Röhren- 
transporte usw. sind in der Literatur Hinweise und Beispiele zur 
Genüge veröffentlicht. Neueren Datums ist der Gebrauch von 
Magneten für Blechverladung, derart, daß die meist zu 3 Paaren 
angeordneten, an einem starr geführten drehbaren Traversen- 
gestell hängenden Magnete gleich mehrere dicht aufeinander- 
geschichtete Tafeln erfassen können. Auf den neuen Blechwalz- 
werken, z. B. der ,,Bismarckhiitte**-Oberschlesien, der Gewerk- 
schaft ‚Deutscher Kaiser‘“‘-Bruckhausen, von ,,Schulz-Knaudt*- 
Duisburg-Angerort, sind mehrere derartige Krane in Betrieb, 
teilweise für Lasten bis 15000 kg. 

Den Bau von Magnet-Spezialkranen haben außer der 
„Deutschen Maschinenfabrik“ und den oben genannten Firmen 
noch die „A. G. Lauchhammer“ in Lauchhammer und ,Ma- 
schinenfabrik Eßlingen‘ aufgenommen. 

Auf die Verladekrane Selbst, welche in den verschiedensten 
Formen, als Verladebrücken mit Spannweiten bis ca. 100 m, als 
Bockportalkrane, als nebeneinander arbeitende Laufkrane usw., 
ausgeführt werden, brauche ich, da dieselben wichtigere Spezial- 
neuerungen nicht bieten und auch in der Literatur hinreichend 
behandelt sind, hier nicht näher einzugehen. 
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Fig. 635. Z. A.: ER EEN und Krananlagen auf modernen 
Hüttenwerken. 








Der Vollständigkeit halber seien nur noch in Fig. 631 der 
Schienen- und Trägerverladeplatz eines Hüttenwerkes des Saar- 
gebietes mit Magnet- bzw. Pratzenkranen von 41 m Spannweite 
gezeigt, der durch seine zweckmäßigen Konstruktionseinzel- 
heiten hinsichtlich Ausführung des Krangerüstes und An- 
ordnung der Katze in dieser Art typisch für große Lager- 
plätze geworden ist. Der Kran der von der „Deutschen 
Maschinenfabrik“ geliefert ist, läßt ahnen, wie bequem und 
einfach mit ihrer Hilfe die schnelle Verteilung, bzw. Ver- 
ladung der Fertigprodukte durchführbar ist. 

Bei diesen Kranen von meist großen Spannweiten und 
erheblichen Massen, ist es erforderlich, die Gesamtdisposition 
des Verladeplatzes so einzurichten, daß der Kran möglichst 
nur zum allgemeinen Stellungswechsel nach Bedarf verfahren 
werden muß, während dagegen die häufig wiederkehrenden 
Hauptbewegungen durch die kleinen Massen der Laufkatzen 
ausgeführt werden. Dieses Prinzip muß in Hinsicht auf 
, billigen Betrieb zweckmäßig bei allen größeren Kranen mit 
= häufigen Bewegungen im Auge behalten werden. Man findet 
aus diesem Grunde für große Verladekrane oft Katzenfahr- 
geschwindigkeiten von 100 bis 200 m in der Minute bei 
80 bis 120 m Kranfahrgeschwindigkeit. 


Schlußwort. 


Im Vorstehenden ist ein kurzer Hinweis über die zweck- 
mäßigste Weise des Materialdurchgangs auf den Hüttenwerken 
und über die für einen sicheren Betrieb geeigneten Krananlagen 
gegeben. Bei der Verschiedenheit der jedesmaligen in Betracht 
zu ziehenden Verhältnisse hauptsächlich lokaler Art, läßt sich 
eine erschöpfende Zusammenstellung natürlich nicht geben, noch 





weniger lassen sich hierfür allgemein gültige Entwürfe aufstellen. 
Es ist im Gegenteil erforderlich, jedes Projekt den gegebenen 
Verhältnissen anzupassen und hiernach die Wahl der geeignetsten 
Krantypen zu treffen. Die hierfür nötigenWinke sind auf Grund von 
Betriebserfahrungen in der vorstehenden Abhandlung zu finden. 

Ganz allgemein sei zum Schluß noch bemerkt, daß man sich 
hüten muß, die Tragkräfte derartiger Spezialkrane, namentlich 
für den Stahlwerksbetrieb, zu gering zu bemessen. Die außer- 


gewöhnlichen Beanspruchungen, denen die Krane ausgesetzt sind, 


und die meist volle Belastung, zu der sie herangezogen werden, 
verlangen schon von selbst kräftigste Bauart und reichlich be- 
messene Getriebe; hierzu kommt, daß in der Regel durch Er- 
höhung der Produktion, also durch größere Chargengewichte, 


leicht eine Überlastung der Krane eintreten kann, wenn nicht 
von vornherein diesem Umstande Rechnung getragen wurde. | 


Eiserne Formen für Betongebäude. 
Mit Abbildung, Fig. 636. 


Wohl ist das als Monolyt ausgeführte Gebäude aus Stampf- 
beton nichts neues. Schreiber dieses hat solche Bauten schon 
vor 30 Jahren in Eisleben ausführen sehen. Neu aber ist die Ver- 
wendung von Guß- und schmiedeeisernen Formen, statt 
der bisher üblichen Form aus Brettern. 

Man setzt diese Formen, die in bestimmten Größen her- 
gestellt werden, in der Weise zusammen, daß man die einzelnen 
Platten, denn als solche darf man die Formen ansprechen, eine 
an die andere reiht und unter sich in entsprechender Weise ver- 
bindet. Dann stellt man den so entstandenen Rahmen in einem 
Abstande der der Stärke der gewünschten ‚Mauer‘, besser Wand, 
entspricht, einem zweiten Rahmen aus ebensolchen Platten gegen- 
über und stampft nun den zwischen beiden Rahmen verbliebenen 
Raum mut Beton auf. 

Hat man ein gewisses Stück der Mauer fertiggestellt, so 
werden neue Platten auf die alten aufgesetzt und dann mit dem 
Stampfen fortgefahren, bis die Wände des Hauses — als Mono- 
lyt — fertig sind. — So das Verfahren unter Anwendung von 
gußeisernen Formen. 

Im letzten Jahre nun hat man in dem Virginia Hügelgelände 
am Potamac, nahe der Stadt Washington, zum Bau von fünf 
kleinen Landhäusern ein etwas anderes Verfahren: angewandt. 
Die Formen sind jetzt 
aus Walzeisen und statt 
der starken rechtwinklig 
aufgebogenen Flanschen 
an den Enden haben sie 
einfach niedrige Bördel, 
sodaß dieVerbindung der 
einzelnen Platten nicht 
mehr durch Schrauben, 
sondern durch ‚Verkeilen 
erfolgen muß. Auch 
kann man! jetzt nicht 
mehr Plattenreihe auf 
Plattenreihe aufbauen, 
sondern .die Platten 
werden mit dem Wachsen 
des Bauwerkes in die 
Höhe genommen. So- 
bald eine Schicht trocken 
geworden ist, rüstet man 
sie ab und setzt die frei 
gewordenen Platten oben wieder auf; die jeweils unterste Platten- 
reihe ist dann natürlich durch Holzunterkeilung zu stützen. 

Die Öffnungen für die Fenster und Türen werden dadurch 
ausgespart, daß man an den betr. Stellen hölzerne Rahmen in 
die Formen einschiebt, die man nach Erhärten des Betons wieder 
herausschlägt, um dann die wirklichen Fenster- und Türrahmen 
einzusetzen. 

Da die Blechtafeln sorgfältig aneinander gepaßt und gut 
mit einander verbunden werden, so fehlt auch bei diesen 
Bauten, genau wie bei den mittels gußeisernen Formen herge- 
stellten nach dem Auskleiden der , Grat. Die Außenflächen der 





Betongebáude. 





Wände sind vielmehr schon so sauber, daß es genügt, sie mit dem 
Meißel zu bearbeiten, um ihnen eine Oberfläche zu geben, die der- 
jenigen gewachsener Steine entspricht. 

Im „Engg. Record“ findet sich mit Bezug auf die Formen, 
wie sie für die Landhäuser am Potamac benutzt wurden, die An- 
gabe, daß zu einem Landhaus von 28 X 28' = 8,54 x 8,54 m 
Grundfläche für ~ 600 § Formen erforderlich seien. Da man 
diese Formen nun aber Dutzende von Malen benutzen kann, so 
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Fig. 637. Z. A.: Das praktische Arbeiten im Hammer- und Preßwerk. 


würden sich die Kosten entsprechend erniedrigen. Der Schöpfer 
des Verfahrens ist der Architekt Milton Dana Morill in 
Washington. Er gibt an, daß eine 6“ = 152,4 mm starke Wand 
per [J'-Oberfláche ~ 6 Cents, einschließlich aller Hilfsarbeiten 
gekostet hatte. Dabei hätte das Rohmaterial gekostet: 


Kleinschlag 60 cents p. cb.-yard, 
Sand 1,1 Li 99 99 
Zement 1,04 $ ,, 


Mit Ausnahme des Poliers seien alle am Bau 
wöhnliche Handarbeiter gewesen. 


| Winke aus der Praxis. o | 


52. Das praktische Arbeiten im Hammer- und Preßwerk.*) 
Mit Abbildungen, Fig. 637 bis 642. 


Gegenkurbel. ` 
Die Schmiedeskizze, Fig. 641, Skz. 1, zeigt eine Gegenkurbel, 
die dem Stahlwerk von einer Maschinenfabrik in Auftrag gegeben 
wurde; mithin in der mechanischen Werkstatt des. Stahlwerkes 
nicht zu bearbeiten war. 
1. Schmiedegewicht: 
125 Durchmesser, 615 Länge = 0,615 - 96,56 = ~ 59,4 kg 


tätigen Leute ge- 
Ch. 





125 å 1225 „ = 1,225 . 96,56 = ~ 1183 , 
180 - 145 - 370 | =m 758 , 
253,5 kg 

2. Maximalgewicht: ~ 255 kg. 


Das Maximalgewicht berechnet sich zu 7 °/, vom Schmiede- 
gewicht addiert zu demselben: 7°/) von 255 =~ 18 kg 
+ 255 , 
273 kg. 
*) Vgl. die voraufgegangenen gleichartigen Abhandlungen in der ‚Techn. Rund- 
schau'' (Metallbearbeitung), 1910, Heft 6, 7 u. 8, rowic im „Prakt. Masch.-Konstr.'*, 1911, 
Heft 1 u. 15. i , E 





Gewichtstabelle für Rund- und Quadratstahl. 
(Spezifisches Gewicht 7,85.) 
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426 1420 ,851118,63 
427/1428,701124,12 
428 1486, 55/1129 62 
429 1444 401134 33 
480/1451, 45 1139.82 
4311457 7511145 32 
432|1464,81,1150,03 
433'1471,88,1155,52 
434 1478,94 1161,02 
435 1485,22.1166,51 
436|1491,50 1172,00 
437/1499,85'1176,72 
488,1505,63,1182,21 
439|1512,70 1187,71 
41011519 ‚6,1198, 20 
441|1526,83'1198,70 
442 1533.90 1204,19 
443|1540,17 1209.69 
444|1547.24 1215.18 
445 1554.30 1220.68 
44611561,87 1226,17 
44711568 ‚43.1232, 45 
448 1575,50/1237,16 
449|1580,56 1242,67 
450 1589.6311248,15 
451/1596.69.1253,65 
45211603,76 1259,14 
458|1610,82 126464 
454|1617,89 1270,13 
4551624951275 63 
456 1632.021281 90 
4571163908128740 
45811646, 15/1292, 90 
459/1653 99129839 
460'1661,06|1303,89 
461/1668,13/1310,17 
462|1675,19|1315.66 
463|1682.26 1321.16 
464 1689 3211326 65 
465 1697 17|1332 93 
466/1704,24|1338,43 
4671171130/1348 92 
468/1719 151850 20 
469 1726,22 1955,70 
470|1734,07,1861,19 
471|1741,13'1367,47 
4721174898137375 
47311756,05 1379.25 
474 1763,89 1384,74 
47511770,96 1391 02 
476/1778 81/1396 52 
47711785 88 140280 
4781793 731408 29 
479/1800 79141457 
480 1808,64|1420,07 
48111816,49 1426,35 
482|1823,56.1431,84 
483|1831,41:1438,12 
484.1839,25:1443,62 
485 1846,32 1449,90 
486 1854.17 1456 18 
487 1862, 02|1461,67 
488!1868,30:1467.95 
489.1876.15 1474.03 
490 1884,00'1479.73 
491/1891,85 1486.00 
492 1899 70.1492 22 
493 1907,55 1497.78 
494 1915.40 1504.06 











1931, 10 1516,62 
1938, 95: 1522, ‚90 
1946, 80. 1528, ‚40 
1954,65 1534, 68 
500 1962,50 1540 96 
201:1970,35 1547,24 
502 1978,20 1553,52 
503 1986,05 1558,50 
504 1993,90 1566,08 
505 2001,75 1571,57 
906 2009,60 1577,85 
ge 1584,13 
| 


496 
497 
498 
499; 
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in mm 


| | 
|Q-Stahl | O-Stahl 
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508 2025, 30/1590, 41 
509/2033, 15! 1596, 69 
510'2041,79 1602,97 
511!2049,64| 1609,25 
51212057, 49)1615,58 
513/2066,1211621,81 
514 2073.97 1628.09 
515'2081,82!1635.16 
516 2090,46 1641,44 
517/2098,3111647,72 
518 2106,1611653,99 
519 2114,79.1660,28 
520 2122,64 1666,56 
521/2130,49/1672,84 
522 2139,13/1679,90 
523/2146,98|1686,18 
an 
525/2163,46/1698,74 
526 2172,10.1705,81 
527.2179,9411712,09 
528 2188,58 1718,37 
529,2196, 43 1724.64 
530.2205 071173171 
53112218 7011737 99 
532 2221, ‚55 1744,27 
533 2229,40/1751,34 
534'2238, 82, 1757,62 
535/2246,67 1764,68 
5362255, 30/1770, 96 
537 2263,16,1777,24 
588 2271, 719 1784 31 
539 2280 431179059 
540 2289, 06'1797,65 
541/2297,70 1803,93 
542 2306 33 1810, 99 
543 2314 ,18/1817,28 
544 2322 82/1824,34 
545283145 /1830,62 
5462340 091837 69 
547/2348, 7211843 9 
548 2357,86/1851,03 
549 2365,99'1858,18 
55012374,63 1864,38 
551 2383.26’ 1871.44 
552,2391,90 1878,51 
553/2401,14 1885,41 
554/2409,16|1891,85 
555 2417,80,1898,92 
556/2426,4411905,98 
557/2435,07/1913,05 
558 2444,49,1919,33 
5592453,13|1926,39 
560,2461,76/1933,46 
561'2470,40/1940,52 
562 2479,03|1946,80 
563 2488,45/1954,65 
564 2496,30|1960,93 
565 2505,721967,99 
566'2514,36:1975,06 
567,2528,7811982,13 
56812532,4111989,19 
569 2541,83 1996,26 




















570 2550,47 2003,32 





5712559, 10/2010,89 
572'2568,62 2017,45 
573|2577,16 2024,52 
574,2586,58 2031,58 
575 2595.21 2038.65 
576:2604,63:2045,71 
577 2613.27 2052,78 
578 2621,90 2059.84 
579 2631,32 2066,91 
580.2640,74 2073,97 
581.2650.16 2081,04 
582.2658 80 2088,10 
583/2668 22 2095,56 
584 2676.85 2103,02 
585 2686,27 2110,37 
586 2695,69 2117,15 
587 2705.11 2124.21 
588 2713.75 2132,06 
589 2723,17 2139,13 
| | 
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590 2732,59 '2146, 19 
591 2742,00 2153,26 
592 2751,48 2160,32 
593 2760,06/2168,17 
594 2769,48 2175,24 
595 2778,90 2182,30 
596 2788,32 2190,15 
597 2797,74 2197,22 
598 2807,16 2205,07 
599 2816,58 2212,13 
600 2826,00 2219,20 
601 2835,42 2227,05 
602 2844,84 2234,11 
603.2854,26 2241,95 
604 2863.68 2249,03 
605 2873,10 2256,87 
606 2882,52 2263,94 
607.2891,94,2271,79 
608 2902,15'2278,86 
609 2911,57 2285,92 
610 2920,99 2293,77 
611:2930,41 2301,69 
612 2939,83 2308,47 
613/2950,08.2316,54 
614 2959,45 2324,39 
615 2968,87 2332,24 
616'2978,29 2389,30 
617 2987,71 2347,15 
618;2997,92 2355,00 
619'3008,12 2362,30 
620 3017,54 2369,92 
621 3026,96,2377,76 
622 3037,17 2385,30 
623 3046,59:2392,68 
624 3056,79 2400,53 
625 3066,21 2408,38 
626 3076,42 2416,23 
627 3085,84 2424,08 
628 3096, 04/2431,94 
629 3105,46 2439,78 
630 3115,67 2447,00 
63113124 08 2454,70 
632 3135,29:2462,54 
633 3144,71/2470,34 
634'3155,70 2478,24 
635'3165,12 2486,94 
636/3175,33 2493,94 
637 3185,53/2501,79 
638 3194, "9512509, 64 
639 3205,10 2517,49 
640'3215,36 2525,34 
641/8225,57 2533,19 
642/3235,77'2541,04 
643 3245,19 2548,89 
644|3255,40 2556,74 
645 3265,60 2564,59 
646 3275,80 2573,23 
647:3286,01 2581,08 
648 3296,22 2588,93 
649/3306,42 2596,78 
650 8316,63 2604,63 
651!3326,83.2612,87 
652,3336,25:2620,96 
653 3347 24 2628,97 
654 3357,45 2636,81 
655 3367,65 2645,45 
656 3377,86 2653,30 
657 3388,06 2661,15 
658 3399,05 2669,00 
659 3409,05 2676,85 
660 3419,46 2684,70 
661 3429,67 2692,55 
662'3439,87 2701,97 
663 3450,86 2709,82 
664 3461,07 2717,67 
665 3471,27 2726,31 
666 3482,26 2734,16 
667 3492,47 2742,71 
668 3502.67 2750.64 
669 3513,66 2759,28 
670 3523,87 2767,13 
671 3534, ECH? 76 














(Fortsetzung und Schluß, vgl. Tab. in Heft 7 
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672 3545,06 27 83, 61 
673 3555,27 2792,25 
674'3566,26 2800,10 
675 3576, 45 2808, 73 
676 3587,45/2818,15 
677 3597,66 2826,00 
678 3608,65.2833,85 
679 3618,85 2842,49 
680 3629,84'2850,34 
681 3640,83 2858,97 
682 3651,04 2867,61 
683 3662,03 2875,46 
684:3673,02 2884,09 
685 3683.22 2892,73 
686 3694,21'2901,36 
687 8705,20 2909,21 
688 3715,41 2917,85 
689 3726,40 2936,48 
690 3737,39 2935,90 
691 3748,38 2943,75 
692 3759,37 2952,39 
693 3769,57 2960,24 
694 3780,56 2968,87 
695 3791,55,2977,50 
696 3802,54 2985,14 
697 3818,53/2994,76 
698 3824,52'3002,55 
699 3835,51,3009,85 
700/3846,50 3017,70 
701:3857,49 3025,50 
702 3868'48 3033 35 
703 3879, "47/3041, 58 
704 3890,36 3050,22 
705:3901,45 3062,07 


706 3912.44 3072.92 


707'3923,43'3080,77 
708|3934.42 3092,90 
709:3945,41,3099,18 
710/3957,18/3108,60 
711 3968,17 3116,45 
712, 3979, ‚16,125, 09 
713 8990,51'3133,72 
714;4001 ‚14,3142, 36 
715'4012,92 3151,78 
716 4023,91 3160, A 
717|4034,90 3169,05 
718,4046,67.3177,68 
719 4057,66/3187,10 
720 4069,44:3195,74 
721'4080, 43 3204,87 
722.4091 42/3213, 79 
723 4103,19 3222,43 
724/4114,18,3231,06 
725'4125,96 3240,48 
726:4136,95 3249,12 
727 4148.72 3258,54 
728 4159,78 3267,17 
729.4171,48 3275,81 
730 4183,26 5235,21 
731419425 8293 86 
732|4206.03 3303.28 
733 4217,02:8311,92 
734/4228,79'3321 34 
735.4240, 57 3329,97 
736/4251,56 3336,39 
137 4263, ‚35 3348,81 
738 4275.11 3357.45 
739 4286,88 3366,87 
740: 4298, 66 3375,50 
741'4309,65 3384,92 
742 4321.42 3395 34 
743 4333.20 3402.98 
744 4344,97 3412,40 
745 4356,75 3421,82 
746 4368,52 3430,45 
747 4380,30 3439.87 
748 4392,07 3449,29 
749 4408,85 3458,71 
750 4415,62 3467,35 
751 4427,40 3476,77 
752 4438.30 3486,19 
753 4450,95 3495,61 
| | 
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754 4462,72 3505,03 
755 4474.50 3514,45 
756,4486,27 3523,08 
75714498,05 3532,50 
758,4509,82 3541.92 
759 4521,60 3551,34 
760 4534,16 3560,76 
76114545.93 3570,18 
762 4557,71 357960 
763 4569,48 3589,02 
764 4581,26 3598,44 
765 4593,82 3607,86 
766 4605,59 3617,28 
767'4617,37 3626,70 
768 4629,93 3636,12 
769 4641,70 3645,54 
770 4654.26 3654,96 
771,4666,04 3664,38 
772.4677,81,3678,80 
773,4690,37 3684,00 
774.4702,15 369343 
775 4714,71 3702,85 
7764726,48 3712,27 
777 4739,04 3721,69 
778 4750,82'3731,11 
779 4763,38 3741,31 
780 4775 94 3750,73 
781/4787,71|8760,15 
782 4800,27,3769,57 
783 4812,05/3779,78 
784 4824,61 3789/20 
785 4887, 17|3798,62 
786 4848,94/3808,82 
787 4861,50,3818,24 
788 '4874,06 3829,66 
789 4886,62 3837.87 
790/4899,18'3847,29 
79114910,96/3857,49 
792 4923,52,3866,91 
793 4936,08,8877,12 
794.4948,64'3886,54 
795 4961,20'3895,96 
796,4973,763906,16 
797 4986,32 3915,78 
798 4998,88 3925.00 
79915011,44 3935,99 
800 5024,00/8945,41 
801:5036,56 8955,62 
802 5049,12 3965,24 
803 5061,68 3975,24 
804 5074,24'3984,66 
805!5086.80/3994.87 
806 5099,36 4005,07 
807 5111,92 4014,49 
808 5124,48 4024,90 
809:5137,0414034,90 
810 5150,38 4045,11 
811'5162,94 4054,53 
812 5175,50 4064,73 
813 5188,06:4074,94 
814,5200,6214085,14 
815 5213,97:4094,56 
816 5226,58 4104,77 
817 5239,09 4114,97 
818 5252,43 4125,18 
819 5264,99 4135,38 
$20 5278,34 4145,59 
821 5290,90 4155.00 
822 5303,46 4165.21 
823 5316,80 4175.42 
824 5328,86 4185,62 
825 5342,71 419583 
826 5355,27 4206,03 
827 5368,61 4216,24 
828 5381,17 4226,44 
829 5394,52 4236.65 
830 5407,86 4246,85 
831 5420,57 4257,06 
832 5433,77 4267,26 
433 3446.33 4277,47 
834 5459,67 4287 67 
835 5473.02 4298,66 
i | 
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836 5185. 58 4308, 87 
837 5498.93 4319,07 
838 55122714329 28 
839 5525,62 4339,48 
810 5538,96 4349,69 
841 5551,52 4360,68 
842 5564,87 4370,88 
813 5578,21'4881,09 
844 5591,56 4391,29 
845 5604,90 4401,50 
846 5618,25 4412,49 
847 5631,59 4422,69 
848 5644,94:4432,90 
849 5658 28 4443,89 
850 5671,63,4454,09 
851 5684 9711464, 30 
852 5698,32 4475,29 
853 5711,66 4485,49 
854 5725,00 4496,48 
855 5738.35 4506,69 
856 5751,70:4516,89 
8575765 04:4527 80 
858 5778,39 4538,09 
859 5791,73'4549,08 
860 5805,86 4559,28 
861'5819,21/4570,27 
862 5832, 55/4580 48 
863 5845,90 4591,47 
864/5859, 24 4602,46 
865 5873,3714612,66 
866 5886.72 4623.65 
867 5900,06.4638,86 
868 5914,19'4644,85 
869 5927,54 4655,84 
870 5941,67/4666,14 
715955,01/4677,02 
872 5968.36 4688,02 
873/5982,49 4698,23 
874'5995,83,4709,22 
875 6009.96 4720,21 
876 6023,30 4731,20 
877 6037,43 4741,40 
878 6050,78'4752,39 
879 6064,91'4763,38 
880 6079,04 4774,37 
881 6092,39 4785,36 
882 6106,52 4795,57 
883 6119,86/4806,56 
884 6133,99 4817,55 
885 6148,12'4828 54 
886 6161,47/4889,53 
887 6175,95 4850,52 
838 6189,7314861,51 
889 6203.86:4872,50 
890 6217,99 4883,49 
891 6231,30 4894 48 
892 6245,46 4905,47 
893 6259,59/4916,46 
894 6273,72 4927,45 
895 6287,85 4938,44 
896 6301,98 4949,43 
897 6316 11496042 
898 6330,24 4971,41 
899'6344 37 4982,40 
900 6358,50 4993 39 
901/6372,63 5004 38 
902 6386,76 5015 15 
003 6400,89 5027,14 
904 6415,02 5038,18 
905 6429,15 5049,12 
906 6443,28 5060.11 
907:6457,41'5071,89 
908,6471, 54 5082.88 
909 6485,67 5093 87 
910 6500,59 5104,86 
911 6514,72 5116,63 
912 6528,85 5127.62 
913 6: 342.98 5138,61 
914 6557,11 5150.39 
915 6572.02 5161.38 
916 6586,15 5172,37 
917 6600,28 5184,14 











„Techn Rd.* [Metallb.] 1910.) 


© E : 
5 El | O-Stabl | O-Stahl 
2.82 | 
918 6615,19|5195,13 
919 6629,33 5206,91 
920 6644,24 5217,90 
921/6658, 37/5229, 67 
922'6672,50|5240,66 
923 6687,42 5252 34 
924 7601,55 5263,43 
925 6716,46 5275,20 
926 6730,59/5288,19 
927 6745,50:5297,97 
928 6759,64/5308,96 
929 6774,55.5320,73 
930 6789,47 5331,72 
981 6803 60:5343,50 
932 6818,5115355,27 
933 6832,64/5366,26 
934 6847,56 5878,04 
935 6862,47'5889,81 
986 6876,60/5400,80 
937,6891 52/5412. 58 
938 6906,4315424,35 
989 6921,85 ‚5436,18 
940 6936 26 5447, 12 
941;6950,39 5458,89 
942 6965, 3115470,67 
948 6980,22/5482,44 
944 6995,14/5494,22 
945 7010,0515505,21 
946:7024,97/5516,98 
9477039, ‚8815528, 75 
948 7054,80 5540,53 
949 7069,7115552,31 
950 7085,635564,08 
951-7099,54,5575,86 
952 7114,46.5587,63 
953/7129,37/5599,41 
954'7145,29/5611,18 
955/7159, 201562296 
956/7174,12/5634,78 
957:7189,0315646,51 
958.7203 95/5658 28 
959 7218,86'5670,06 
96017234,5615681,83 
961 7249,48'5693,61 
962 7264,39 5705,88 
963 7279,31'5717,16 
96417294,22,5728,98 
965;7309,92|5740,71 
966 7324.84 5753.27 
967/7339 ‚7515765, 04 
968/7355,45,5776,82 
PE 
970 7386,0715800,37 
971/7400,98 5812,93 
972 7415,90'5824,70 
973,7431,60'5836,48 
974 7446 51' 5848,25 
975/7462, 21 5860, 81 
976.7477,13:5872,59 
97717492,83/5884,36 
978 7507,74 5896.92 
979 7523,44.5908,70 
980; 7539,14 5921 26 
981:7554,06'5933,08 
982 7569.76'5944.81 
983 7584,67 5957,37 
984 7600,37|5969,14 
985'7616,07'5981,70 
986 7630,97 5993, 48 
987:7646,69!6006 04 
988 7662,89 6017,81 
9897678,09/6030,37 
090,7693,79,6043,15 
99117708,70/6054,71 
992 7724.40 6066,48 
993 7740,10 6079,04 
994:7755,80 6091, 60 
995)7771,50 6103,38 
996.7787,20 6115.94 
997,7802,90 6127.71 
998 7818 60/6140, 97 
994'7834,30/6152,€3 

















1000, 7850.00 61 64,61 











3. Blockgewicht: 


Für das Rohblockgewicht kommen in diesem Falle 289, 
vom Maximalgewicht als Zuschlag zu letzterem in Betracht: 
25 0/, von 278 = 68 25 kg =~ 68 kg 
+273 , 
— 341 kg. 
Dieses Gewicht wird auf 350 kg. abgerundet. 


4. Schmieden der Gegenkurbel: 


Die Gegenkurbel wurde unter dem 40 z-Dampfhammer in 
der ersten Hitze zunächst vom Rohblock auf 350 U) vorge- 
schmiedet, dann von neuem im Ofen erwärmt und in der zweiten 
Hitze als Bramme, 180 mm dick, 420 mm breit und ca. 590 mm 
lang, wie in Fig. 638 dargestellt, weiter vorgeschmiedet. Es mußte 
dann das Mittelstück, Kurbelblatt genannt, ausgehauen werden und 
zwar durch zwei Keilschnitte. 

Das Gewicht eines Keilausschnittes beträgt: 





1,8-1. Së - 7,85 Sei 

Das Gewicht des Schenkels: =w 59,4 , 
zusammen: == 74,9 kg 
~ 75 kg. 


Das Gewicht des laufenden m von 420 X 180 mm = 
4,2-1,8-10- 7,85 = ~ 593 kg. 
er ap Dann muß für den kurzen Schenkel 
E? von der Dimension 420 X 180 soviel 
au Länge eingehauen werden, als 593 
in 75 enthalten ist: 
75 : 593 = 0,126 m. 

Dieses Maß wurde auf 150 mm 
erhöht. 

Es ergab sich dann für den längeren 
Achsschenkel 295 mm. Nun mußte 
nachkontrolliert werden, ob dieses Maß 
genügt; es 
war dieses 
ohne wei- 
teres durch 
Vergleich 
der Maße 
ersichtlich. 
Nachdem 
das Stück 
im Ofen 
zum dritten 
Male er- 
wärmt war, 
wurden die 
Achsschen- 
kel aufdem 
| Flachsattel 
abgesetzt und achtkantig vorgeschmiedet, wie das Fig. 641, 
Skz. 2, zeigt, so daß die Schenkel mit dem Blatt gerade stehen 
— ca.150 mm achtkantig; dann wurde das Mittelblatt fertig ge- 
schmiedet und die Achsschenkel in der Schlichtlage sauber rund 
geschmiedet. Die Fertigstellung dieser Gegenkurbel geschah am 
40 z-Hammer in ca. 5 Stunden. 


Welle. 

Die in Fig. 639, Skz. 1, dargestellte Maschinenwelle sollte 
von der mechanischen Werkstatt des Hüttenwerkes der Maschinen- 
fabrik vorgedreht geliefert werden. 

Das Hammerwerk hatte mithin der Dreherei die Welle mit 
Zugabe zu liefern und zwar 10 mm Schnitt ringsum und 25 mm 
Schnitt längs, wie in der Schmiedeskizze 639, 2 angedeutet. 


1. Schmiedegewicht: 






929.80) -* 


be 979 ele i 
WEE EE mann DORE» EE = 
| Fig. 639. 
Fig. 638 u. 639. Z. A.: Das praktische Arbeiten im 
Hammer- und Preßwerk. 


Mittelstúck 470 Dehm. 2050 mm — 2,05 -1861,2 2790 kg 
Wellenstick 440 „ 150 , =15 -11932 »179 , 
Kurbelzapfen 400 , 975 „ =0,975- 986,75~ 962 , 
Wellenstiick 440 , 1000 , =1 -1193,2 —1193 , 
Wellenhalsstück 400 , 1200 , =12 - 986751184 , 
Bund 717 , 830 , =08 -8169,05~ 951. 


Gesamtgewicht = 8870 kg 
Die Gewichte für 470 mm Durchm., 440 mm Durchm. usw. 
sind der vorstehenden Rund- und Quadratstahl-Tabelle entnommen. 





2. Maximalgewicht: 


10°, von 8870 kg = 887 kg 
+ 8870 , 


== 9757 kg. 
3. Blockgewicht: 


Das Rohblockgewicht betrug in diesem Falle 30%, vom 
Maximalgewicht, addiert zu letzterem. 
300/, von 9757 = ~ 2927 kg 
+ 9757 , 
12684 kg 
= ~N 12700 kg. 


4. Das Schmieden der Welle. 


Die Welle wurde unter einem 300 z-Hammer mit Oberdampf 
vor- und fertiggeschmiedet, und hatte der vom Stahlwerk hierzu ge- 
lieferte Block die 7 
Form Fig. 640. 

Der Block 
wurde zunächst 
auf den größten 
Durchmesserder 
Welle mit Zu- 
gabe = 717 mm 

Durchmesser 
vorgeschmiedet 
(siehe Fig. 642, 
Skz. 1). 

Dann wurde 
von neuem bis 
zur Hälfte im 
Ofen aufSchmie- 
dehitze erwärmt 
und zwar mit 
dem schlechten 





Fig. 641. 
Kopfende zuerst. Fig. 640 u. 641. Z. A.: Das praktische Arbeiten 
Die erwärmte im Hammer- und Preßwerk. 
Hälfte des 


Stückes wurde zunächst auf Mittelstückstärke mit Zugabe = 
480 mm Durchmesser im Spitzsattel (auch Winkelsattel genannt) 
rundgeschmiedet (siehe Skz. 2). 

Es mußte nun zunächst das Wellenstück 1500 mm lang und 
der Kurbelzapfen mit entsprechender Zugabe abgeballt werden. 

Das Gewicht der letzteren betrug 962 + 1790 = 2752 kg. 
Das Gewicht des laufenden m von 480 Durchmesser nach der 
Tabelle = 1420 kg, mithin beträgt die anzusetzende Länge 
= 2752:1420 = 1938 mm. Da jedoch der schlechte Kopf mit 
dem Hau- 
messer ab- 

gehauen 

wird, so 
wurde für 
das Ab- 
hauen zirka 
60 mmmehr 
gerechnet 
und 2000 
mm vom 
schlechten 
Kopfende 
mit dem 
Dreikant- 
draht einge- 
ballt, abge- 
setzt und 
auf 440 mm 
Durchmes- 
ser ausgeschmiedet. Einballen siehe Skz. 2, Absetzen und Aus- 
schmieden Skz. 3, Fig. 642. 

Dann wurde das vordere Ende auf die Zapfenstärke von 
400 mm Durchmesser abgesetzt, sauber rund geschmiedet und auf 
Länge abgehauen (Fig. 637, Skz. 1). 

Das halbfertig geschmiedete Werkstück wurde mit seiner un- 
fertigen Hälfte in den Ofen eingelegt und auf Schmiedehitze er- 
wärmt. Die Länge, welche jetzt abgeballt werden muß, ergibt 
sich aus dem Schmiedegewicht und der folgenden Berechnung 





Fig. 642. Z. A.: Das praktische Arbeiten im Hammer- 
und PreBwerk. 


(die der Hammerschmied in der Zeit der Erwärmung der zweiten Das Gewicht für 480 mm Durchmesser und 1235 mm Länge 
Hälfte des Stückes machen muß): beträgt: 1,235 - 1420 = ~ 1754 kg. 

Gewicht des Wellenstiickes. . 1790 kg Der lfd. m von 717 mm Durchmesser = 3169 kg; mithin 

: , Wellenhalsstiickes 1184 , ergibt sich eine Linge von 1754: 3169 = 553 mm. Diese Länge 


SE a auf 560 mm abgerundet und zu 2910 mm addiert, ergibt 3470 mm. 
zusammen 2974 kg. Die Tange wurde nun von der zweiten erwärmten Hälfte 
Da zunächst auf 480 mm Durchmesser mit Ausnahme des | des Stückes, wie Fig. 637, Skz. 2, angibt, von Kante „a“ ab ein- 
Bundes vorgeschmiedet wird, der lfd. m von 480 mm Durchmesser geballt und zunächst auf 480 mm Durchmesser abgesetzt und 
nach Tabelle = 1420 kg, so sind 2974:1420 = 2095 mm für | gauber rundgeschmiedet (siehe Skz. 3). 
beide Wellenstärken erforderlich. Es mußte jetzt von Kante ,a* aus Fig. 637 (Skz. 3) für das 
Da das auf 717 mm Durchmesser vorgeschmiedete Stück auf | Mittelstück von 480 mm Durchmesser die Länge von 2050 mm mit 
480 mm Durchmesser ca. 2,2 m lang in der ersten Hitze abgeballt | der Meßlatte abgetragen werden, um bier für das Herunter- 
wurde, so betrug die ausgeschmiedete Länge ca. schmieden auf 440 mm mit dem Dreikanteisen einballen zu können. 
2,2 - 3169 = 6972 kg, Nach dem Einballen wurde unter dem oe a und 
ividi : . . | auf 440 mm Länge abgeschmiedet (siehe Fig. 637, Skz. 4). 
SES) RE SCH EE Dann wurde die Linge für das Wellenstiick 1000 mm abge- 
£ C: Ve tragen, eingeballt, angesetzt und auf 400 mm Durchmesser für 
Von dieser Länge gingen für Wellenstück und Kurbelzapfen | das Wellenbalsstück heruntergeschmiedet (siehe Skz. 5). 
2000 mm ab, bleibt mithin 2910 mm; hiervon die Länge für das Das Stück von 717 mm Durchmesser für den Bund war in- 
Mittelstück abgezogen = 2910 — 2050 = 860 mm. zwischen zu kalt geworden und mußte infolgedessen noch einmal 
Letztgenannte Länge 860 mm von 480 mm Durchmesser ab- | erwärmt werden, um auf 300 mm Länge abhauen zu können 
gezogen von 2095 mm bleiben noch 2095 — 860 — 1235 mm für | (siehe Fig. 637, Skz. 2). 
Wellenstück und Wellenhalsstück, die zunächst auf 480 mm Durch- | Das Fertigschmieden der Welle nahm ca. 18 Stunden in 
messer von 717 mm Durchmesser abzuballen sind. Anspruch. 














== Sprechsaal. 


Dieser Raum steht den Abonnenten und Inserenten der Zeitschrift zur freien Aussprache über technische Fragen 
und Vorkommnisse zur Verfügung. | 

Reklamen für einzelne Werke bel, Firmen sind dabei jedoch ausgeschlossen. Ebenso lehnt die Redaktion die 
Verantwortung für diese Korrespondenz ab. D. Redaktion. 





Welche Abmessungen müssen die Träger der untenstehend Außerdem haben die Podesttriiger in der Mitte noch die 
skizzierten Treppe erhalten? : halbe Last zweier Wangen zu übernehmen, d. h. die ganze Last 

Der Skizze nach werden die Stufen je zur Hälfte von der | einer Wange. Dies entspräche dem Belastungsfalle, wo P in der 
Wand und einer eisernen Wange getragen. Auf eine Wange | Mitte eines auf den Enden frei aufliegenden Balkens wirkt. 


würde also eine Last von: Po : . 
Darnach wire P or (gleichmäßig verteilte Last). Wir 





dr EE 
e DS se hätten also die Last zu verdoppeln, um das Profil des Trägers 
Grundrißfläche kommen. zu bestimmen. 
Rechnet man 1 qm der Grundrißfläche zu 750 kg Eigen- Es wird: P = 2.1470 = 2940 kg 
gewicht, so stellt sich die Gesamtlast auf: 1,96 - 750 = 1470 kg. dazu- — 1260 kg liefert: 
7 A Ist die Ausführung der Treppe Sa. 4200 kg.*) 
Y eine gute, so übertragen die Wangen Damit würde ein Widerstandsmoment W erforderlich von: 
7% auf die Podestträger nur senkrechten 
% Druck, d. h. sie sind gewöhnliche Wa Pi = 4200 - 280 er 1176000 — 1225 emt 
5 Balken auf zwei Stützen (vgl. Be- 8.1200 8.1200 9600 
‘4 lastungsfúlle in den Ingenieur- | Dem entspricht ein I-Profil Nr. 17 mit einem W, = 187 cm’. 
Z Kalendern usw.), nur liegen ibre Die Auflagerfläche müßte für gewöhnliches Mauerwerk sein: 
; Enden verschieden hoch. 1260 +1470 2780 
A Als Stützweite rechnet man den 2.7 kg erg 195 cm? 
|; wagrechten Abstand ihrer Stütz- | „nd die Länge: . 
~ punkte, hier 2,8 m (nicht also die 195 
% schräg gemessene Länge!). | eng 25 cm. 
Dafiir wiirde ein I- Profil Nr. 11 | 
, genügen. | A A. Christ. 
- Denn es ist das erforderliche | 
-“ Widerstandsmoment für den Träger Oberingenieur K. Wey in Cöln a. Rh. 


w : i hd Ihre Frage: „Kann sich der Löschungsanspruch eines Ge- 
m we ky nach dem | brauchsmusters auch auf einen Teil der Ein tregong erstrecken?" 
~~ letzten Minis terialerlaßzu 1200 kgein beantwortet das Internationale Patentbureau C. F. Reichelt in Ben 

i ” | dahingehend, daß es sie bejaht. Voraussetzung sei nur, daß das 
gesetzt werden darf. Daher (l in cm): | Gebrauchsmuster eine technische Teilung zuliege. In diesem Falle sei 


f in der Klage und später auch in der Urteilsbegründung anzugeben, 
W == 1470-280 _ 411600 = 42,8 cm8. welcher Teil des Gebrauchsmusters noch als schutzbe- 
8 - 1200 9600 rechtigt verbleibe. 
Nach der Tabelle im Ing.-Kalender, Teil 1, S. 46, wird dann Anders verhalte es sich hingegen beim Verzicht, auf Grund dessen 


die Löschung erfolgen solle. Der Verzicht müsse auf das Ganze der 

Eintragung gerichtet sein, ein Teilverzicht sei nicht statthaft. Ein Teil- 

; verzicht werde auch nicht in der Gebrauchsmusterrolle vermerkt, da das 

Auf den Podestträgern ruht die gleichmäßig verteilte Last | Patentamt nach Maßgabe seiner Zuständigkeit nicht prüfen könne, ob 

eines halben Podestes. also: in Wirklichkeit ein Verzicht und nicht etwa eine Erweiterungs- oder 
98.12 Abänderungserklärung vorliege. 


——- == 1,68 m“. WEEN : ; . i 
2 *) Man rechnet bei derartigen Treppen die Last eines halben 


Gewicht derselben wieder 750 kg: also insvesamt : Podestes und eines ganzen Treppenlaufes gleichmäßig über den Podest- 
d 8; Be ` o träger verteilt. 


750 - 1,68 = 1260 kg. | 


das Profil = N. P. 11, mit einem W, = 43,3 emt 


——— 
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Literarische Beilage 


zum „Praktischen Maschinen-Konstrukteur“ 


Mit Nebenausgaben: „Der Deutsche Werkzeugmaschinenbau“ und „Uhlands Technische Rundschau“ 


Verzeichnis wichtiger Neuerscheinungen 
der technischen Literatur. 


Uhlands technischer Verlag 


Otto Politzky 


Ausgabe: Januar 1912. Leipzig. 








von Textilwaren und Farbstoffen ein Leitfaden sein. Zu dem 

Zwecke ist sein Aufbau in der Weise erfolgt, daß zuerst ein Über- 

| blick über die wichtigsten neueren Farbstoffe gegeben wird, so- 

Kgl. Techn. Hochschule zu Berlin. I. Band: Die Gewinnung ¡ dann wird eine Einteilung der Farbstoffe versucht. Daran schließt. 
| 
| 


Die Technik im zwanzigsten Jahrhundert. Unter Mitwirkung 
hervorragender Vertreter der Technischen Wissenschaften. Her- 
ausgegeben von Geb. Reg.-Rat Dr. A. Miethe, Professor an der 


sich der Abschnitt Wolle und daran derjenige Seide. Dann 
folgen die Abschnitte Baumwolle, Küpenfarbstoffe, Schwefelfarb- 
Von den vier ` Bänden, die das gesamte Werk umfaßt,’ liegt | stoffe, Halbwolle, Halbseide und Wollseide. Den Schluß bilden 
der erste prachtvoll ausgestattete Band vor. Auf den ersten Angaben über das Färben von Leinen, Halbleinen, Hanf und 
Blick läßt das Buch erkennen, worauf es dem Verfasser ankam. Ramie, Jute, Kokosfaser, Piassava, Fiber, Sisal und Manilahanf. 
Das Buch soll nicht nur dem oberflächlichen Interesse an den | Zwischen diese Hauptabschnitte sind naturgemäß einige Unter- 
Fortschritten der Technik genügen, sondern es ist für denjenigen | abschnitte geschoben, die aber nicht weniger wichtig sind als die 
bestimmt, der sich über die Einzelheiten in der Technik belehren ` Hauptkapitel, trotzdem sie hier — wegen Mangel an Raum —- 
will. und Anteil nimmt an der kulturellen und ökonomischen ; Dicht erwähnt werden kúnnen. EIER 
Entwicklung: der Menschheit und die großen und leitenden Ge- ` ` Verdient das Werk nun schon wegen der Reichhaltigkeit 
sichtspunkte der Technik zu würdigen weiß. Der Spezial-Ingenieur | Seines Inhaltes die Beachtung aller Fachleute, so noch mehr seiner 
wird bei der Lektüre nicht auf die Kosten kommen, wohl aber ` Durchführung halber. Möge sich von der Wahrheit dieser Be- 
der Fachmann, welcher sich für ihm fern liegende Gebiete orien- | hauptung jeder selbst überzeugen. Wilcke. 
tieren will. Diesen Zweck erfüllt das Buch sogar in idealer Weise, 
denn es stellt eine Sammlung von Arbeiten der berufensten 
Forscher, die als Förderer und Schöpfer der technischen Errungen- 
schaften tätig sind und die einzelnen Spezialgebiete von Grund l 
aus beherrschen. — Bei der fortschreitenden Spezialisierung der Das vorliegende Buch stellt sich als den sechsten Band der 
Technik ist es ohne weiteres klar, daß das Werk ein Sammelwerk , großen „automobiltechnischen Bibliothek“ dar, die der eingangs 
darstellt, indessen hat der Verfasser alles das, was weniger genannte Verlag herausgibt. Man darf es dreist, gerade bezl. der 


Bedeutung für die Gesamtheit hat, sowie das, was nicht unmittel- | Art der Behandlung des Stoftes, als ein Novum bezeichnen. 


der Rohmaterialien. Braunschweig. 1911. Verlag von George 
Westermann. Preis in Originaleinband M. 15.—. | 


Das Fahrgestell von Gaskraftwagen. 1. Teil. Von Dr. Ing. 
R. Lutz. Mit 147 Abbildungen. Berlin, Verlag von M. Krayn. 
1911. M. 75.—. | 


bar mit der Kultur zusammenhängt, z. B. die Kriegstechnik, bei. ` Es geht von der Erfahrung aus, daß alle Teile einer Maschine, 
seite gelassen. — Der erste Band, die Gewinnung der Roh- ; also auch des Automobils, ein Ganzes bilden, und daß Anderungen 


materialien, bringt zunächst einen Grundriß der technischen Ent- ` oder Konstruktionsbedingungen, welche an einer Stelle auftreten, 
wicklung aus der bewährten Feder von Conrad Matschoß; sodann . die ganze Maschine beeinflussen. Deshalb hat der Autor z. B. 
gliedern sich an die Einzelabteilungen Kohle und Torf, Erzeugung | auch die Karosserie berücksichtigt, soweit sie auf die Abmessungen 
von Eisen usw., die Gewinnung der technisch wichtigen Metalle, | des Fahrgestells einwirkt. Hier wie an allen anderen Stellen, 
ferner Holz, Holzschliff, Zellstoff usw. — Für die Veranschaulichung ` stellt er fest, welche Lösungen im wesentlichen für die einzelnen 
der Abhandlungen ist Sorge ‘getragen durch eine reichhaltige Aus- | Teilaufgaben durch die Praxis gegeben worden sind und untersucht 
wahl wohlgelungener Abbildungen und einen hervorragend schönen | dann ihre Brauchbarkeit für den ganzen Mechanismus. | 
Schmuck bilden die Dreifarbendruckbilder, von denen besonders | Interessant und zum Teil auch neu sind die Berechnungen. 
die Abbildungen: Beginn der Moorbildung, ferner Zwischenmoor | Selbstverständlich handelt es sich bei diesen nicht darum, positive 
mit Erlen-, Birken- und Kiefernbestand hervorgehoben zu werden ; Zahlen zu gewinnen, nach denen die Berechnungen der Wagen 
verdienen, weil sie, wie auch die übrigen, durch ıhre Farben- | erfolgen könnte. Dazu sind die Verhältnisse während der Fahrt, 
wirkung eine natürliche Anschauung des Beschriebenen vermitteln. | insbesondere bei größerer (Geschwindigkeit und nicht völlig glatter 
— Die ferner erscheinenden Bände bringen: Die Verarbeitung der ¡ Fahrbahn eben zu verwickelte. Aber die Rechnungen geben doch 
Rohstoffe, Gewinnung des technischen Kraftbedarfs, sowie Ver- | einen klaren Einblick in das Wesen und die Größenanordnun;r 
kehrswesen und Großfabrikation. — Es erübrigt sich an die | der in Frage kommenden Kräfte. Sie ermöglichen weiter aber 
Schilderung noch ein empfehlendes Wort zu knüpfen. Der Heraus- | auch ein tieferes Eindringen in die so diffizile Materie, als es 
geber ist hier dem (Gedanken, den momentanen Standpunkt der auf dem Wege der nicht rechnungsmäßigen Überlegung möglich 
einzelnen Zweige der technischen Wissenschaften darzustellen, in | sein würde. ` | 
anerkennenswerter Weise gerecht geworden und hat damit der ‘In sachlicher Beziehung gibt das Werk, nachdem die Grund- 
stetig vorwärtsschreitenden Technik ein Kulturdenkmal geschaffen, | begriffe: Fahrgestell und Laufwerk, Triebwerk, Unterwagen, Wagen- 
welches noch nicht seinesgleichen hat. Der erste Band des Werkes | kasten, Gliederung des Triebwerkes, Zustand der Fahrbahn und 


verspricht, daß auch die noch folgenden Bände sich von diesem | die Grundsätze die für den rentablen Betrieb in Frage kommen 
Ziele nicht entfernen. Wd. festgestellt sind, in seinem ersten Teil zunächst eine kritische 


Übersicht der Wechselgetriebe und des Gesamtaufbaues der Arbeits- 
übertragung. - 


Färbemethoden der Neuseit. Von Professor Max Bottler ` | | 
Der zweite Teil befaßt sich mıt den Unebenheiten der Fahr- 


in Würzburg. Halle a. S. Verlag von Wilhelm Knapp. 
1910. M. 12.—. ; i bahn und den daraus zu ziehenden Folgerungen. Der Verfasser 
Das vorliegende Werk ist allerdings in erster Linie für den | leitet dabei unter anderem Differentialgleichungen ab, die insofern 
praktisehen Färber bestimmt, soll aber gleichzeitig auch den | beachtlich sind, als sie die alte Erfahrungsregel bestätigen, daß 
Schülern dər Färbereischulen, den Kaufleuten sowie Fabrikanten | beim Kettenwagen die Verhältnisse günstiger lieven als beim 


Wellenwagen, während im übrigen der Wellenwagen, d. h. der 
mit Kardangelenken, dem mit Kettentrieb überlegen ist. Möge 
das Werk die Freunde finden, die es verdient. Wilcke. 


Monographien über angewandte Elektrochemie, Galvano- 
stegie. 1. Teil. Über elektrolitische Metallnieder- 
schläge. Von Dr. Ing. M. Schlötter, Chemiker in Leipzig. 
Mit 22 Figuren im Text. Halle. Verlag von Wilhelm Knapp. 

1910. M. 12—. 


In Ansehung dessen, daß dem Fachmann nicht damit gedient 
ist die feststehenden Regeln über die Herstellung der galvanischen 
Bäder zu kennen, sondern daß er auch wissen will, warum gerade 
dieses oder jenes Bad so und nicht anders gemacht wird, schuf 
der Verfasser das vorliegende Werk. Dasselbe befaßt sich mit der 
gesamten Galvanoplastik, gibt aber gleichzeitig einen Einfluß in 
die mit derselben zusammenhängenden Hilfswissenschaften. Sein 
Inhalt ist ein so reichhaltiger, daß der U. es sich mit Rücksicht 
auf den beschränkten Raum leider versagen muß, darauf näher 
einzugehen, er kann nur wünschen, daß das Buch in der Praxis 
die gleiche Aufnahme finden möge, wie das an dieser Stelle erst 
kürzlich besprochene Werk von Langbein. Wilcke. 


Die geschichtliche Entwickelung der Technik des Lötens. 
Von Ingenieur Franz M. Feldhaus. Herausgegeben von der 
Gesellschaft m. b. H. Claßen & Co. Berlin. 


Der Verfasser dieser Studie weist die landläufige Ansicht, daß 
der Grieche Glaukos das Löten erfunden habe, in das Reich der 
Fabel. Er zeigt, wie sich die Löttechnik allmählich auf Grund 
der Fortschritte in Naturwissenschaft und Technik entwickelt hat. 

Die Broschüre ist besonders dadurch wertvoll, daß sie die 
Literatur über das Löten vom Altertum bis zur Neuzeit mit 
Quellenangaben zitiert. Besonderes Interesse verdient sie durch 
die Beigabe zahlreicher Abbildungen. Da sehen wir das Blasrohr 
des alten Ägypters, finden Abbildungen gelöteten Bleirohrs aus 
den im Nemisee versunkenen Prunkschiffen. Mittelalterliche Löt- 
kolben, Gebläselampen verschiedenster Art und Darstellungen 
lötender Handwerker sind reproduziert. Zum Schluß bespricht der 
Verfasser dann noch die Fludor-Lötpräparate, 

Die Herausgeberin stellt Interessenten diese Broschüre gratis 
zur Verfügung. SC 


Einführung in die Berechnung und Konstruktion von 
Dampflokomotiven. Ein Nachschlagewerk für in der Praxis 
stehende und angehende Ingenieure sowie für Studierende des 
Maschinenbaufachs. Von Dipl.-Ing. Wilhelm Bauer und 
Dipl.-Ing. Xaver Stürzer. M. 13.60. 


Wohl gibt es eine ganze Anzahl Werke, in denen der Stu- 
dierende jeden Bildungsgrades sich Rat holen kann, wenn es gilt, 
eine Maschine theoretisch richtig zu berechnen, aber nur die 
wenigsten dieser Werke geben ihm gleichzeitig auch sog. Über- 
schlagsformeln, mit deren Hilfe er seine Rechnungen gewissermaßen 
schon vor der endgültigen Rechnung kontrollieren kann. Wohl weiß 
der U. daß eine große Anzahl Theoretiker das Arbeiten mit der- 
artigen Hilfsmitteln verwerfen, er weiß aber auch, daß der erfahrene 
Praktiker sie um so höher hält, und daß die Verfasser des vorliegenden 
Werkes diesem Bedürfnis Rechnung zu tragen suchen, rechnet er 
ihnen nur um so höher an. Er möchte nur wünschen, daß das vor- 
liegende Werk seinen Weg macht, sein ganzer Aufbau, die An- 
ordnung der Kapitel, ebenso aber auch die Behandlung des Stoffes 
befähigen es dazu. Sind doch nur solche Formeln und Rechnungs- 
verfahren gegeben, deren praktische Brauchbarkeit zweifelsfrei 
feststeht. 

Dazu kommt, daß die dem Text beigegebenen Abbildungen 
und Tafeln weder hinsichtlich der Deutlichkeit noch in der Aus- 
fübrung etwas zu wünschen übrig lassen, ja das Tafelmaterial 
scheint zum großen Teil praktischen Ausführungen entnommen zu 
sein, hat also wirklichen Wert, da es die Probe auf seine Brauch- 
barkeit schon bestanden hat. 

Der Inhalt gliedert sich in zwölf Hauptabschnitte und um- 
faßt sämtliche Teile der Dampflokomotive, sogar die Bremsen, die 


Kurveneinstellung, die Anfahrvorrichtungen, die Rauchverbrennungs- ` 


einrichtungen und die sonstige Ausrüstung der Maschine sind be- 
handelt. 

Aus den Abschnitten des letzten Kapitels möchten wir speziell 
noch der Preßluftsandstreuer von Hardy, Brüggemann und Leach 
gedenken, um daran zu zeigen, daß selbst Objekte die nicht un- 
mittelbar zur Lokomotive gehören, behandelt wurden. 


Möge das Werk auch von den Theoretikern der Lokomotiv- 
technik so aufgenommen werden, wie es dies seinem ganzen Auf- 
bau nach verdient. Wilcke. 


Vorlesungen über technische Mechanik. Von Dr. Aug. 
Föppl. In sechs Bänden. Erster Band. Einführung in die 
Mechanik. Vierte Auflage. Leipzig und Berlin. Druck und 
Verlag von B. G. Teubner. M. 10.—. 


Der in vorliegendem Bande, des aus seinen früheren Auflagen 
schon bekannten Fépplschen Gesamtwerkes, behandelte Stoff soll 
speziell den im zweiten Studiensemester stehenden Hörer in das 
Gebiet der technischen Mechanik einführen. Er erstreckt sich 
infolgedessen auf die wichtigsten grundlegenden Begriffe, auf die 
sich an diese unmittelbar anschließenden Sätze und auf eine Reihe 
der einfacheren Anwendungen, darunter auch auf solche die in 
den folgenden Bänden des Werkes eingehender behandelt werden. 

Der Inhalt gliedert sich, wie hier nur kurz angedeutet sei, 
in der Hauptsache in die Abschnitte Mechanik des materiellen 
Punktes und des starren Körpers, die Lehre vom Schwerpunkt 
und den Energieverwandlungen, ferner den Abschnitt-über Reibung, 
den über Elastizität und Festigkeit sowie den Stoß der Körper. 
Daran schließt sich ein solcher über die Mechanik der flüssigen 
Körper und den Schluß bilden eine Zusammenstellung der wich- 
tigsten Formeln, sowie das Sachregister. Eine kurze Abhandlung 
über Ursprung und Ziel der Mechanik ist dem sonstigen Text 
vorausgeschickt. 

Über den Wert des Werkes wird jedem ein sorgfältiges 
Studium desselben, das wir allen Studierenden nur anraten können, 
Gewißheit verschaffen. Christ. 


Die kranke Dampfmaschine. Reparatur, Betrieb und Wartung. 
4. Auflage von H. Häder. Wiesbaden. Otto Häders Ver- 
lagsbuchhandlung. M. 8.—. 

Die Häderschen Bücher sind so bekannt, daß sie einer Emp- 
fehlung eigentlich nicht mehr bedürfen. Der U. beschränkt sich 
infolgedessen auch lediglich darauf, darauf aufmerksam zu machen, 
daß auch die vierte Auflage des vorliegenden Werkes Erweite- 
rungen aufweist, und daß auch die Abbildungen dieselbe Sorgfalt 
in der Ausführung erkennen lassen, wie die der früheren Aus- 
gaben, Wille W. 


Wirtschaftlichkeit der Zentralheizung. Bemessung, Ausfüh- 
rung und sparsamer Betrieb. Von G. de Grahl. München 
und Berlin. Verlag R. Oldenbourg. M. 6.—. 


Wenn ein Gebiet trotz vielseitigster Behandlung doch noch 
ziemlich unklar ist, so ist es dasjenige der Zentralheizung. Wohl 
besitzen wir in dem großen Werk von Rietschel das ausführ- 
lichste Kompendium der Heizungstechnik auf bester wissenschaft- 
licher Grundlage, und doch ist sich jeder Praktiker darüber klar, 
daß ihm noch etwas fehlt, ein Werk nämlich, das ihm zuverläs- 
sigen Aufschluß über die Wirtschaftlichkeit solcher Anlagen gibt. 

Ein solches Werk ist das vorliegende. Schon das erste Kapitel 
beweist dies. In diesem spricht der Verfasser über den Koks 
also Brennstoffverbrauch. Daran schließt sich ein Abschnitt 
über die Berechnung des Koksverbrauches und diesem folgt ein 
solcher über die mittlere Tagestemperatur und die Anzahl der 
Heiztage. In den folgenden Abschnitten werden dann weitere 
Probleme der Heizungstechnik gelöst. Hierauf geht der Verfasser 
auf die verschiedenen Heizkessel ein, stellt im Anschluß daran 
seine Versuchsergebnisse zusammen und kommt am Ende auf das 
Problem der Wärmeabgabe bezgl. Aufnahme durch die Umfassungs- 
wände zu sprechen. Ein Abschnitt über Dauer- oder unterbrochenen 
Betrieb schließt das Werk ab. Wilcke. 


Der Schornsteinbau. Von Gustav Lang. Viertes Heft. Sockel, 
Grundbau, Fuchs und Einsteigöffnungen, Bekämpfung der Rauch- 
und Rußplage. Hannover. Helwingsche Verlagsbuchhandlung. 
1911. M. 7.—. 


Wenn ein Name allein schon genügt, um einem Werk Wert 
zu verleihen, so ist es der von Lang. Es hieße demnach Eulen 
nach Athen tragen, wollte man das vorliegende vierte Heft 
des „Langschen Schornsteinbaues* noch loben. Dasselbe schließt 
sich den drei voraufgegangenen Heften sowohl im Aufbau als in 
der Durchführung vollständig an und bildet deren Ergänzung, zu- 
gleich aber auch deren Abschluß. 

Der Inhalt des Heftes gliedert sich in folgende Abschnitte: 
Schornsteine aus Backsteingemäuer, Ruß und Funkenfänger, sowie 


Flugstaubsammler, die Unschädlichmachung giftiger Rauchgase, 
künstlicher Zug und Gitterschornsteine. Gerade das letzte Kapitel 
möchten wir unseren Lesern ganz besonders zum Studium emp- 
fehlen, es macht auf ein noch wenig bekanntes Verfahren der Ab- 
leitung der Rauchgase aufmerksam, daß wohl der Beachtung wert 
ist und wie wir feststellen konnten, inzwischen auch schon mehr- 
fach versucht wurde. 

Das auch die übrigen Abschnitte des Werkes so manche 
hochinteressante Mitteilung enthalten, dafür bürgt, wie gesagt, der 
Name des Verfassers. Wilcke. 


Die Patentgesetze aller Völker von Dr. Josef Köhler und 
Maximilian Mintz. Band 2, Heft 5. Berlin 1911, R. v. 
Deckers Verlag. Preis M. 13.—. 


Der vorliegende Band bildet den zwölften der ganzen Reihe 
dieses großen Werkes und ist gleich den voraufgegangenen in 
sorgfältigster Weise bearbeitet: sein Text ist zweisprachig und so 
geordnet, daß man ihn ohne Schwierigkeiten übersehen kann. 

Der Inhalt betrifft die Patentgesetze der Staaten: Spanien, 
Portugal, Mexiko, Panama, Honduras, Kostarika, San Salvator, 
Nicaragua, Bolivia, Ecuador und Kolumbien. Vorbemerkungen und 
Übersichten, ebenso ein Schlagwörterverzeichnis machen die Orien- 
tierung im Werke zu einer leichten, zumal die einzelnen Abschnitte 
sehr sorgfältig voneinander getrennt sind. 

Möge .das Werk von allen im Patentfach tätigen mit Erfolg 
benutzt werden. Christ. 


Der Drehofen als modernster Brennapparat. Von Dr. Paul 
Jochum. Braunschweig. Verlag von Friedr. Viehweg & 
Sohn. 1911. M. 6.—. 


Der Verfasser versucht im vorliegenden Werkchen eine Mono- 
graphie des seit kurzem so in Aufnahme gekommenen Drehrohr- 
ofens, als des modernsten Brennapparates, zu geben, was ihm auch 
sehr gut gelungen ist. Leider schließt sich an seine Abhandlung 
die Beschreibung eines neuen Drehrohr-Ofens an, die sich als 
Reklame für ebendiesen neuen Typ erweist und offenbar von der 
Erbauerin des Ofens dem Werkchen angehängt .ist. So interessant 
diese Beschreibung an sich nun auch ist, so nimmt sie dem Werk- 
chen doch viel von seinem Wert. Wir möchten deshalb dem Ver- 
fasser raten, bei der, hoffentlich recht bald nötig werdenden zweiten 
Auflage, diesen Anhang fortzulassen, denn wenn man in einem 
Werk, das auf wissenschaftlichen Wert Anspruch hat, auf die Be- 
sprechung von Einzeltypen einmal zukommt, dann haben doch 
wohl die in der Praxis seit Jahren schon eingeführten Typen den 
ersten Anspruch auf Berücksichtigung. 

Die dem Anhange beigegebenen, an sich sehr guten Ab- 
bildungen, sind augenscheinlich ebenfalls Klischees der betr. Firma: 
und wären als solche hier dann gleichfalls nicht zu kritisieren, 
zumal eigentlich auch nur eines, nämlich dasjenige, welches die 
Disposition einer derartigen Drehrohrofenanlage mit Kohlenmühle 
wiedergibt, für den Fachmann wirklichen Wert für sich in An- 
spruch nehmen darf. Christ. 


Die Heißdampf-Schiffsmaschine. II. Teil. Die Überhitzer- 
systeme sowie eine Sammlung Erfahrungsangaben für die Be- 
rechnung der Abmessungen der Überhitzer-, Kessel-, Konden- 
sator- und Dampfrohrleitungsanlagen. Von Carl Fred Holm- 
boe. Mit 46 Textabbildungen. Verlag von Wilhelm 
Ernst & Sohn. Berlin. Preis geh. M. 3.40. 

Während der erste Teil sich hauptsächlich mit der Berechnung 
der Abmessungen, des Dampf- und Kohlenverbrauchs sowie mit 
den Konstruktionseinzelheiten der Schiffsmaschinen beschäftigt, 
werden in dem vorliegenden zweiten Teil die Überhitzer in ihren 
verschiedenen Ausführungsformen, die Rohrleitungsanlage sowie 
die Abmessung der Heizflächen von Überhitzer und Kesselanlage, 
die Kühlfläche des Kondensators usw. behandelt. 

Wie in dem ersten Teil, so ist auch hier eine große Anzahl 
von Erfahrungsdaten veröffentlicht, welche durch eingehende, ge- 
wissenhaft durchgeführte Versuche an Schiffsanlagen im normalen 
Betriebe gewonnen sind. 


Meßapparate und MeBmethoden von W. Knobloch. Mit 
251 Figuren, 2. Auflage, Oskar Leiner, Leipzig. M. 4.10. 


Das vorliegende Werkchen ist augenscheinlich aus dem Be- 
streben entstanden, dem praktisch tätigen Installateur und Monteur 
elektrischer Anlagen die Meßapparate und Meßmethoden in leicht 
verständlicher Weise zu erklären. Neben einer kurzen Einleitung 


enthält das Werkchen demgemäß die Erläuterungen der vor- 
kommenden Meßapparate, lehrt deren Eichung sowie Behandlung 
und gibt Auskunft über die zur Prüfung elektrischer Anlagen 
gebräuchlichen Meßmethoden; ja sogar Beispiele der Ausführung 
derselben sind vorhanden. In einem Anbange sind dann noch 
Berechnungen und Tabellen gegeben, ebenso findet sich dort eine 
Anweisung zur Benutzung der im Buche enthaltenen Formeln. 
Es dürfte kaum eine Aufgabe geben, die man an Hand des Buches 
nicht lösen könnte. 

Die beigegebenen Abbildungen sind tadellos. 

Der Text gliedert sich in eine Anzahl Abschnitte, auf deren 
speziellen Inhalt einzugehen es uns leider an Raum fehlt, wir 
müssen uns vielmehr darauf beschränken, den Interessenten zu 
bitten, das Werkchen selbst zu studieren. Er wird dann dessen 
Wert schnell schon selbst erkennen und es in seinen Kreisen 
weiter empfehlen. W. Wilcke. 


Die Schule des Werkzeugmachers und das Hirten des Stahles. 
Mit besonderer Berücksichtigung der Härtereitechnik und der 
Schnellarbeitsstahle. Dritte, umgearbeitete und erweiterte Auf- 
lage. Von Ingenieur Fritz Schön. (Bibliothek der gesamten 
Technik, 49. Band.) Mit 53 Abbildungen im Text. Hannover 
1911. Dr. Max Jänecke, Verlagsbuchhandlung. Preis in 
Ganzleinen gebunden M. 2.60. 


Ausgehend von den reichen praktischen Erfahrungen, welche 
dem Verfasser zur Verfügung stehen, gibt er in dem Buche eine 
geschlossene Übersicht über das wichtige Gebiet der Werkzeug- 
macherei und das Härten des Stahles. Wir finden da behandelt: 
Das Werkzeug als Grundlage des Betriebes, die Nachfrage nach 
guten Werkzeugen und erfahrenen Werkzeugmachern, die Her- 
stellung und Verwendung der verschiedenen Stahlarten, unter- 
scheidende Merkmale zwischen Eisen und Stahl, Anarbeiten des 
Stahles, das Härten mit dazu gehörigen Vorbereitungsarbeiten, vor- 
beugende Maßregeln und Vorrichtungen, Härteöfen, Temperatur- 
messungen, Härtebäder, Fehler beim Härten und deren Erkennungs- 
merkmale, Einsatzhärtung, Schnelldrehstahl und dessen Einfluß auf 
die Konstruktion der Werkzeuge und Maschinen, Schleifen der 
Schnellarbeitsstähle, die Härtemittel uad was davon zu halten ist, 
das Anlassen, die Bestimmungen der Eisenbahnverwaltungen, 
Werkzeuge im einzelnen. Zum Schluß wird ein vielseitig er- 
probtes Härteverfahren mitgeteilt. Wir finden nur solche Arbeits- 
weisen und Ratschläge angeführt, die sich bereits in jahrelanger 
Praxis als empfehlenswert erwiesen haben und können deshalb das 
Buch jedem Interessenten angelegentlich empfehlen. 


„Maschinentechnisches Lexikon‘. Herausgegeben von Ing. 
Felix Kagerer. Mit über 2000 Illustrationen. 30 Vier- 
zehntagslieferungen à 70 Pfg. = 80 h.. Druckerei- und Ver- 
lags- Aktiengesellschaft vorm. R. v. Waldheim, Jos. Eberle 
& Co., Wien und Leipzig. | 

Die Durchsicht des erschienenen Teiles zeigt, daß programm- 
gemäß wirklich das ganze maschinentechnische Wissen lexikalisch 
behandelt wird, so daß das Werk nicht nur für den Maschinen- 
ingenieur, sondern überhaupt für die weiten Kreise aller jener, 
die mit oder im Maschinenwesen zu tun haben, von großem Werte 
sein kann. 


Hilfsbuch für Elektropraktiker. In 2 Bänden. Bd. I: Schwach- 
strom. Bd. II: Starkstrom. Begründet von H. Wietz und 
C. Erfurth. Neu bearbeitet von C. Erfurth und B. Koenigs- 
mann. 12. verbesserte Auflage. Mit 600 Figuren im Text 
und auf einer Tafel, sowie mit einer Eisenbahnkarte und aus- 
führlichem Sachregister. Verlag von Hachmeister & Thal 
in Leipzig. Preis A Bd. eleg. geb. M. 2.50; beide Teile zu- 
sammen in einem eleg. Taschenband geb. M. 4.50. 


Die neue Auflage des in Fachkreisen bekannten und ge- 
schätzten Buches zeigt wiederum wesentliche textliche und illu- 
strative Verbesserungen. Die einzelnen Kapitel sind durch zabl- 
reiche wertvolle Winke aus der Praxis bereichert. Der erste 
Band behandelt eingehend und leicht verständlich die Schwach- 
stromtechnik in allen ihren Anwendungen: Elemente, Leitungen, 
Telegraphie, Telephonie, elektrische Uhren, Minen- und Motor- 
zündung, Blitzableiter usw. Der zweite Band enthält alles wich- 
tige für den Starkstrombetrieb, Kraftübertragung und elektrische 
Beleuchtungstechnik. Im Anhang sind die Vorschriften, Norma- 
lien und Tabellen nach den letzten Verbandsbeschlüssen aufgeführt. 
Die Verfasser haben von langatmigen theoretischen Belehrungen 


abgesehen und statt dessen einen klaren, verständlichen, nahezu Schulen von Paul Brauser, vorm. Oberingenieur des Dampf- 
erschöpfenden, den neuesten Erfahrungen entsprechenden Ratgeber kessel-Überwachungs-Verein für den Regierungsbezirk Aachen 
auf dem gesamten Gebiete der Stark- und Schwachstromtechnik und Joseph Spennrath, weil. Direktor der gewerblichen 


geschaffen, der direkt für die Praxis verwendet werden kann. Das Schulen der Stadt Aachen. Neunte vermehrte und verbesserte 
nun bereits in zwölfter Auflage erschienene Hilfsbuch kann nach Auflage. Mit 73 Abbildungen. Berlin W. Verlag von 
wie vor bestens empfohlen werden. M. Krayn. 1911. M. 1.80. 


Arithmetik und Algebra zum Selbstunterricht. Von Professor | Die Akkumulatoren, ihre Theorie, Herstellung, Behandlung 
Paul Crantz. II. Teil: Gleichungen. Arithmetische und und Verwendung. Von Prof. Dr. W. Bermbach. Zweite 


geometrische Reihen. Zinseszins- und Rentenrechnung. Kom- vermehrte und verbesserte Auflage. Mit 38 Abbildungen. 
plexe Zahlen. Binomischer Lehrsatz. Mit 21 Textfiguren. Leipzig. Verlagsbuchhandlung und Buchdruckerei m. b. H. 
(„Aus Natur und Geisteswelt. Sammlung wissenschaftlich- | Otto Wigand. 1911. M. 3.—. 

geineinverstindlicher Darstellungen aus allen Gebieten des | Die Stanzereitechnik der Blechemballagen- und Konserven- 
Wissens. 205. Bändchen.) Verlag von D G. Teubner in dosen-Fabrikation. Deren Maschinen, Einrichtungen und 
Leipzig und Berlin. 8. 1911. Preis geh. M. 1.—, in Lein- Arbeitsmethoden dargestellt von Waldemar Schöning. 
wand geb. M. 1.25. Metall Techniker, Verlag von Carl Pataky. Berlin S. 42, 

Das 2. Bändchen behandelt die schwierigen (iebiete in an- Prinzenstraße 100. M. 2.—. 


schaulicher und eingehender Form, nämlich die höheren Gleichungen, | Die Papier-Prägetechnik. Praktisches Handbuch für die ge- 
die arithmetischen und geometrischen Reihen, die so wichtige samte Papier-Prägetechnik herausgegeben von Walter Hess. 
Zinseszins- und Rentenrechnung, die komplexen Zahlen und den | Mit 45 Figuren im Text und 14 Tafeln ausgeführter Präge- 
binomischen Lehrsatz. Überall ist die graphische Darstellung be- | arbeiten. Berlin W. VeNag von M. Krayn. 1911. 

EE und Carthy ana CE ee Ve E | Die Selbstsuggestion zur Heilung chronischer Krankheiten. 
eingefügt, wodurch das Verständnis wesentlich erleichtert wird. Jeder sein eigener Arzt! Dr. med. Kühner, Arzt und Amts- 
Der praktische Heizer und Kesselwärter. Anleitung für arzt z. D.. Eisenach. Leipzig. Hof-Verlagsbuchhandlung von 

Heizer und Maschinisten, sowie zum Unterricht in technischen Edmund Demme. M. —.80. 





biste empfehlenswerter. Bücher. 
Japing, Kupfer und Messing so- Vonderlin, Statik für Hoch- und | Wilcke, „Hochbau“, Sammlung Utz, Praxis der mechanischen 


wie alle technisch-wichtigen . Tiefbautechniker. Eiu Lehr- von Tafeln und Skizzen über Fabrik- Weberei. Wohlfeile Ausgabe. 

Kupferlegierungen, ihre Dar- : buch tür deu Unterricht an bau- und Geschiftshausbauten mit be- | geb. M. 5.— 
stellungsmethoden , Eigen- technischen Lebranstalten, sowie schreibendem Text, (34 meist farbig | Droth, Zahnräder. Il. erweiterte 
schaften und Weiterverarbei- | zum Selbstunterricht und Nachschla- ausgef. Tafeln) . . geb. M. 4.50 Auflage . . . . geb. M. 3.40 


tung zu Handelswaren. 2. Aut). 


gen mit 206 Übungsaufgaben und Wilcke-Graf,„Dampfkessel,Teil I, 


geb. M. 3,80. 483 Fig. nebst 2 Anhängen, 4. Auf- | D ne 1 ege d mon der Flammrohr essel“ geb. M. 2.40 

Jurthe u. Mietzschke, Handbuch lage. . . . . geb. M. 5.50. | Der Telai hat Utz, „Moderne Fabrikanlagen“ 
der Fräserei. KurzgefasstesLehr- Silber. Leitfaden der Projektions- . ecicharangenver(abren dad iit darci. geb. M. 10.— 
und Nachschlagebuch für den all- lehre und darstellenden Geo- Geer eg srränst worden. Preis Wilcke, Das Kugellager als Wa- 
gemeinen Gebrauch in Bureau und metrie für technische Hoch- g : | schinenelement. Mit 46 Ab- 


komplett . . . . . M. 2— 


Werkstatt. Gemeinverständlich be- bildungen . . . . br. M. 1.—. 


e Syo, Autogenes Schweissen, . ; i 
° Löten, Nieten usw. Mit Abbil- Zu besiehen durch jede Buchhand 


schulen, Akademien, Kunst- 
gewerbe-, Baugewerk-, Hand- 
mebrte Auflage . . geb. M. 8.—. werker-, Fortbildungsschulen 


arbeitet. 3. umgearbeitete und ver- 





Teil II, Rohre und Armaturen, 


Wey: auch, Hydraulisches Rech- ' Maschinenteile, 102 Tafeln in 


ist bestrebt, durch solide, 
nen.  Rechuungsvertahren und 


ka 
| 
sicht seiner Entwicklung s0-: Praktisches Handbuch für Bau- | beispielen und neuen, wichtigen e Taj Strasse 15. 
| 
| 
| 
| 
| kulante und schnelle Be- 


leitungen, sowie der Haustelegraphen. 


Jüptner von Jonstorff, Das Ä PP. - . . . . geb. M. 3.50. dungen der gebräuchlichsten Appa- lung geg derekt durch 
Eisenhüttenwesen. Eine Über- ‚Grützmacher, Der Schlosser. | rate im Text sowie Anwendungs- Uhlands technischenVerlag, Leipzig, 
wie seiner kulturellen und ` und Maschinenschlosser. Enthält Tabellen für die Praxis geb. M. 3.40 | 
wirtschaftlichen er ‘ | Gewinnung, Eigenschaften und Be- | Uhland, Normalkonstruktionen, | 
E E, E = arbeitung der Metalle, die Baube- Teil I, Triebwerke 98 Tafeln in | Hermann Meusser, 

Lehmbeck, Technisches Hilfs- | schläge, Verschlüsse und Schlösser, Photolithographie und Farbendruck. , Spezial-Buchhandlung für Technik 
buch ftir Maschinenkonstruk- | die Anlage der Blitzableiter, die In Leinwandmappe . . M. 13.— | Berlin W 35/23, Steglitzer Str. 58 
teure. . - . geb. M. 3.—. | Installation der Gas- und Wasser- i AL 

l 
ee a Cana E ar ee Wee _ Photolithographie und Farbendruck. | dienung ihren Kundenkreis 
5 : tz- : =, zu erw un umt sur 
Wasserbaues. Für die Praxis be- | eh in Leinwandmappeds iiM. 13: Erleichterung d. Anschaffung 


| ableiter usw.. . . geb. M. 6.—. 
¡Zánker, Die Kalkulation und | 
Organisation in Färbereien 
u. verwandten Betrieben. Ein 
kurzer Ratgeber für Chemiker, Kolo- 
risten, Techniker, Meister und Kauf- 

leute in Färbereien, Druckereien, 
Harigrien, Granpen., Griitze, Bleichereien, Chemisch-W dschereien, 
Mais, "Olku chié en-, Kartoff el. Appretur-Anstalten, Textilfabriken 


b. M. 2.40. 
flocken-, Holzmehl- usw. Müh- ge N 
len. Mit erlauterter Beschreibung ` Kersten, Der Eisenbetonbau. Ein 


jedes Planes, einer Anleitung zum Leitfaden für Schule und Praxis. 


IL. Teil. Anwendungen im Hoch- 
aen und Entwerfen von Arbeits- und Tiefbau. 6. erweiterte und 
plänen (Diagrammen usw.) 


verbesserte Auflage, geh. M. 4.—. 


Uhlands Pläne und Konstruk- 
tionszeichnungen von Fabrik- 
anlagen und Maschinen aus 
dem „Praktischen Maschinen, | re Ration poto 
Konstrukteur“ e (Prospekte und Frankolieferung. 
ausführliche clad aod auf Postscheckkonto. 
Verlangen gratis.) -` i 


arheitet. 2. vollständig neu be- 

arbeitete, stark vermebrte Auflage 

geb. M. 6.80. ` 

Kunis, 164 Arbeitspläne zur An- ` 
lage von Mühlen aller Art und 
Grösse als Roggen- u. Weizen-, 


10 prozentige . 
Monatsraten ein. 


g in Einzelfällen 











Soeben erschien und ist durch alle Buchhandlungen zu beziehen: 


Unterrichtsbriefe für die 


AA m E LE EE nn nn m m 


zeb M15 — y Buchstabenrechnung und Algebra 
P reytag, Hilfsbuch f. Maschinen- 
Miller, Lehrbuch der technischen ` i E ie . : 
Physik. (Mechanik, Wärmelehre bau. Für Maschinentechniker sowie sowie fiir ebene Geometrie (Planimetrie) und Anwendung der Algebra 
Optik) I. Teil Mechanik. Für den für den Unterricht an technischen und Geometrie in Gesprächsform zum Selbstunterrichte verfaßt von 
x La d Lehranstalten. 4. erweiterte und 
Gebrauch an technischen Mittel- | 
schulen und zum Selbststudium | verbesserte Auflage, geb. M. 10.—. C. G. WEITZEL 
geh. M. 2.50. , Lányi, Berechnung der Dampf- in zwei Bänden. 
Schaechterle. Beiträge zur Theo- kessel, Feuerungen, Uber- | Vollständig in 30 Lieferungen a K —.60 = M. —.50 = Fra, —.70 = R. —.30 
rie und Berechnung der im hitzer, Vorwärmer nebst An- | Komp). in ? Banden geh. pro Band K 9.— H. 7.50 = Frs. 10.— = R. 4.50 


9 ZEN . 
Eisenbetonbau üblichen elas- Kompl. in 2 Bänden geb. pro Band K 10.50 — M. 8.25 = Frs. 11.0 = R. 5.25 


tischen Bogen. Bogenstellungen 
und mehrstieligen Bahnen. Mit 


hang über Dampf- und Luft- ` 
leitungen. Mit zahlreichen Ta- 


Zunächt ist das Werk bestimmt für die Schüler aller technischen und ge- 
bellen und Beispielen für den werblichen Fachschulen, dann überhaupt für alle jene, welche Buchstaben- 


a a : N rechnung und Algebra sowie ebene Geometrie (Planimetrie) und die Anwendun 
Beispielen aus der Praxis praktischen Gebrauch, geb, M. 3,—. | der Algebra auf Geometric leicht lernen. oder Vergessenos nachholen wollen 
geb. M. 6.80. : Dralle, Die Glasfabrikation oder ohne Beihilfe eines Lehrers auf einfachem und sicherem Wege die Liicke 
H olzwarth, Die Gasturbine. geb. M. 44.—. ibrer Kenntnisse zu ergänzen bestrebt sind. 
Theorie, Konstuktion und Betriebs- | Hubbard, Die Verwertung der EE 
ergebnisse von 2 | Holzabfálle. 3. Auflage, A. HARTLEBEN’S VERLAG IN WIEN UND LEIPZIG. 





Maschinen . . . geb. M. 6.40. geb. M. 3.—. 


Literarische Beilage 


zum „Praktischen Maschinen-Konstrukteur“ 


Mit Nebenausgaben: „Der Deutsche Werkzeugmaschinenbau“ und „Uhlands Technische Rundschau“ 


Verzeichnis wichtiger Neuerscheinungen 
der technischen Literatur. 





Ausgabe: Februar 1912. 





Uhlands technischer Verlag 


Otto Politzky 


Leipzig. 





E. F. Scholls, Führer des Maschinisten. Zwölfte Auflage 
unter Mitwirkung von Prof. E. A. Brauer, völlig neu be- 


arbeitet von Prof. Richard Graßmann in Karlsruhe. Braun- 
schweig. Druck und Verlag von Friedr. Vieweg & Sohn. 
1911. Preis in zwei Bänden geb. M. 28.—. 


Wenn ein Werk wie das vorliegende, das heißt ein Werk 
vom Umfange des vorliegenden, die zwölfte Auflage erlebt, so 
ist das allein schon eine Empfehlung; wie vielmehr noch, wenn 
die Bearbeitung von Fachmännern wie Brauer und Graßmann 
durchgeführt wurde. Ä 

Der Unterzeichnete steht nicht an, hier zu erklären, daß er 
trotz seiner langjährigen Tätigkeit als Lehrer an der Leipziger 
Heizer- und Maschinistenschule kein Lehrbuch für solche kennt, 
das hezl. seines Umfanges und Inhaltes dem vorliegenden gleich- 
käme. Das Werk ist auch in der zwölften Auflage noch einzig 
in seiner Art und wird es wohl auch in seinen weiteren Auf- 
lagen bleiben. 

Es bietet übrigens nicht nur den beiden oben genannten 
Arbeitergruppen die Möglichkeit, sich in die Feinheiten ihres Be- 
rufes gründlich einzuarbeiten, nein, auch der angehende Maschinen- 
techniker, ja Maschineningenieur, der Fabrikbesitzer und Fabrik- 
leiter, die Schüler technischer Lehranstalten und die Beamten von 
Behörden, soweit sie sich mit der Technik des Betriebes zu be- 
schäftigen haben, werden aus ihm so manches lernen können. Das 
Werk ist tatsächlich eine ausführliche elementare Dampfmaschinen- 
lehre. Sein Inhalt umfaßt das ganze Gebiet der Dampfkraft- 
erzeugung. Neben den Dampfkesseln sind darin die Kolbendampf- 
maschinen und Dampfturbinen in ihrem Gesamtaufbau und den 
Einzelheiten eingehend behandelt, desgleichen auch die Schornsteine, 
die Speisevorrichtungen, Wasserreiniger, Vorwärmer und Überhitzer, 
schließlich auch die selbständigen Kondensatoren, die Wasserrück- 
kühlwerke und Rohrleitungen. Daneben sind die Bedingungen 
für ein richtiges Zusammenarbeiten und eine zweckmäßige An- 
ordnung der einzelnen Betriebsglieder in der Gesamtanlage be- 
sprochen und festgelegt. 

Unter möglichster Vermeidung theoretischer Erörterungen 
schwierigerer Natur will das Buch dann weiter den Leser, der 
geringere allgemeine Vorkenntnisse hat, to tief als möglich in das 
Gebiet des Dampfbetriebes einführen. Es erstrebt dieses Ziel 
durch viele Zahlenbeispiele, durch Abbildungen, deren ganzer Auf- 
bau dem Verständnis des weniger Gebildeten angepaßt ist, und 
durch zahlreiche Hinweise im Text. Die sonst für derartige Werke 
übliche allgemein beschreibende Form der Darstellung mußte aus 
diesem Grunde allerdings vermieden werden, was auch mit großem 
Geschick geschehen ist. Dafür wurde eine mehr systematische 
Darstellung gewählt, die von dem Zweck und der beabsichtigten 
Wirkung ausgeht und daraus ihre Folgerungen zieht. 

Möge auch die zwölfte Auflage dieses Werkes sich derselben 
Aufnahme in der Praxis erfreuen, wie die ihr voraufgegangenen, 
zumal auch seine allgemeine Ausstattung allen berechtigten An- 
forderungen entspricht, und die Anordnung des Stoffes derart er- 
folgte, daß sich selbst ein im Studium von Büchern noch nicht 
Erfahrener leicht darin zurechtfinden kann. Wilcke. 


Wolfram. Eine Monographie von Dr. phil. Heinrich Leiser. 
Halle a. S. Verlag von Wilhelm Knapp. 1910. M. 12.—. 
Wolfram! Was ist Wolfram, so fragte noch vor Kurzem 
jeder Techniker und heute — weiß man, daß Wolfram eines von 


jenen Metallen ist, die sich nahezu zu allem verwenden lassen. 
Wenige Jahre haben genügt, dem Wolfram eine Bedeutung zuzu- 
eignen, die man früher für absolut unmöglich hielt. Man denke 
nur an den Schnelldrehstahl und die Wolframglühlampe. 

Woher nun aber kommt das? Das ist die Frage, die das vor- 
liegende Werk zu lösen sucht. Es hat sich die Aufgabe gestellt, 
der ,Industrialisierung* des Wolframs die Wege zu ebnen. Es zeigt, 
wo und wie das Wolfram in der Natur vorkommt, wie hoch sich 
sein Preis stellt und stellen könnte, wie man das Erz fördert und 
daraus das Metall und seine Salze technisch gewinnt. Es gibt 
einen Überblick über seinen Charakter in chemischer sowohl als 
physikalischer, auch kolloidchemischer Hinsicht und lehrt die 
qualitative Erkennung und quantitative Bestimmung desselben. 
Schließlich zeigt es auch die Anwendung des Wolframs in der 
Glühlampentechnik, der Stahlindustrie und in anderen Zweigen 
der Technik bezl. Industrie. Ja der Verfasser hat das Buch sogar 
als Nachschlagewerk eingerichtet und aus dem Grunde mit einem 
umfassenden Inhaltsverzeichnis, sowie Tabellarium versehen. 

Möge das Werk seiner Aufgabe im vollen Umfange gerecht 
werden, zum Segen der Industrie. Wilcke. 


Taschenbuch für Bauingenieure. Herausgegeben von Prof. 
Max Förster in Dresden. Verlag von J. Springer. Berlin. 
1911. Preis geb. M 20.—. 


Das vorliegende Handbuch verdankt, wie der Herausgeber 
das auch selbst in der Vorrede andeutet, seine Entstehung einem 
Bedürfnis. 

Wohl gibt es eine ganze Anzahl, sogar sehr verwendbarer 
Werke über das Bauingenieurwesen, aber sie alle kranken an dem 
Übelstande, daß sie den, wenn man so sagen darf, Hilfswissen- 
schaften zu wenig Raum widmen. Allerdings wird mir da so 
mancher entgegenhalten, daß ein wirklicher Bauingenieur die Hilfs- 
wissenschaften beherrschen müsse, sonst sei es ihm nicht möglich, 
die so komplizierte Materie zu verarbeiten. Das ist jedoch nicht 
der Fall, das Gebiet der Bauwissenschaften ist heute ein so aus- 
gedehntes, daß es sich überhaupt nur unter Zuhilfenahme von 
Handbüchern beherrschen läßt. Daß diese Behauptung richtig ist, 
wird jeder Praktiker bestätigen, noch mehr aber wird das der 
Studierende tun, der ja das Gebiet erst beherrschen lernen will. 

Das Werk behandelt mit Rücksicht darauf neben den Hilfs- 
wissenschaften der Mathematik und Mechanik, die Gebiete der 
Festigkeitslehre und der Statik der Baukonstruktionen, ferner die 
Baustoffkunde, den Hochbau einschließlich der Eisenkonstruktionen, 
die Theorie des Eisenbetonbaues, die des Wasser- und Brücken- 
baues, des Erd-, Straßen- und Tunnelbaues, sowie des Eisenbahn- 
baues einschließlich des Signalbaues. Auch der städtische Tiefbau 
ist erwähnt und dazu ein kurzer Abriß der künstlerischen Fragen 
des Städtebaues gegeben. Maschinenbau und Rechtskunde, soweit. 
sie für den Bauingenieur von Wichtigkeit sind, fanden im Werk . 
ebenfalls eine Stätte. 

Man erkennt aus vorstehender kurzer Inbaltsübersicht, daß 
der Verfasser neben den Hilfsfächern und den eigentlichen Bau- 
ingenieurwissenschaften also sogar noch eine Anzahl Grenzgebiete —, 
wenn man so sagen darf —, mit in das Werk aufgenommen hat, 
auf denen der Bauingenieur zu Hause sein muß, oder in denen 
ihm die Möglichkeit gegeben sein muß, sich schnell zu orientieren. 
Dahin würden beispw. die Abschnitte über Hochbau und Maschinen- 
wesen sowie Elektrotechnik gehören. 


Möge das Werk, an dessen Bearbeitung so namhafte Fach- 
leute wie der Herausgeber, ferner Boehm, Engels, Koegler, Mehr- 
tens und andere beteiligt sind, für den Bauingenieur wirklich das 
werden, was es sein kann, ein Vademecum auf dem so schwierigen 
Wege des Entwerfens. Wilcke. 


Neue: Theorie und Berechnung der Kreiselrider. Von 
Dr. Hans Lorenz in Danzig. Zweite, neu bearbeitete und 
vermehrte Auflage. Verlag von R. Oldenbourg. München 
und Berlin. 1911. Preis M. 11.—. 


Das vorliegende Werkchen stellt in gewissem Sinne eine 
Komplettierung der ersten Auflage dar, und gibt das Vorwort 
darüber Aufschluß, in welcher Richtung sich diese Erweiterungen 
bewegen, ebenso aus welchen Gründen dieselben erfolgten. 
fehlt es uns an Raum, diese Gründe hier wiederzugeben, der Leser 
möge das Werkchen studieren und sie dadurch selbst kennen lernen. 

Im übrigen gliedert sich der Inhalt des Buches in die Ab- 
schnitte: Hydrodynamische Grundlagen, Radialräder und Axialräder. 

Im letzten Abschnitt sind, um nur ein Beispiel für die Sorg- 
falt, mit der die Bearbeitung durchgeführt wurde, zu geben, dann 
im speziellen die allgemeinen Eigenschaften der Axialräder, die 
Theorie und Berechnung der Schraubengebläse, die der Schiffs- 
propeller, die Berechnung derselben und die Versuche damit, so- 
wie zum Schluß die Axialdampfturbine besprochen. Ein Anbang 
enthält ein Verzeichnis der Schriften über die neue Theorie der 
Kreiselräder, ihre Grundlage und die Versuche. Die Ausstattung 
des Buches hinsichtlich der Abbildungen, Drucktypen usw. ent- 
spricht seinem Inhalt. 

Alle Spezialisten im Kreiselradbau seien hierdurch auf das 


Werk, das’ ihnen in seiner ersten Auflage allerdings wohl schon 


bekannt sein sollte, nochmals besonders aufmerksam gemacht. 
W. Wilcke. 


Die Metallurgie des Wolframs. Ein praktisches Handbuch von 
Dr. Hans Mennicke, Ing.-Chemiker. Berlin W. Verlag 


von M. Krayn. 1911. Brosch. M. 15.—. 


Schon wieder ein Buch über „Wolfram“, so dachte der U., 
als er das vorliegende Werk in die Hand nahm, und mit einem 
gewissen Mißtrauen machte er sich an das Durchblättern desselben. 
Aber auch hier gilt: „Überzeugen macht wahr": Das Buch dürfte 
seinen Zweck erfüllen , es wird sicher sowohl dem Studierenden 
zum Nutzen gereichen, “als auch den in der Praxis stehenden Fach- 
mann noch diesen oder jenen Wink und die eine oder andere 
nützliche Anregung geben. Nur eins vermißt der U., das ihm in 
einem anderen Werke derselben Tendenz so wohl gefiel, gute Skizzen 
von Einrichtungen zur Verhüttung der Erze usw. Wohl finden 
sich auch hier solche, aber sie sind zum Teil nur rohe Schemata, 
zum Teil perspektivische Außenansichten, dem Studierenden aber 
liegt doch gerade an exakten Schnittzeichnungen. Wollte der Ver- 
fasser,. bei einer hoffentlich recht bald folgenden neuen Auflage 
diesen Wink beherzigen, dann wird sicher sein Werk noch mehr 
Anklang finden, als es diesen so schon finden dürfte. 

An Vollständigkeit des technischen Inhaltes ist es wohl allen 
dem U. bekannten Werken gleichen Zieles überlegen, und gerade 
deshalb tritt jener, an sich ja geringfügige, Umstand um so schärfer 
in die Erscheinung. 

Der U. muß es sich wegen Raummangels leider versagen, 
aus dem so reichen Inhalte an dieser Stelle einige Proben zu 
geben, er macht aber besonders auf das Kapitel über die Dar- 
stellung, Eigenschaften und die Verwendung der wichtigeren Ver- 
bindungen, Legierungen und Salze des Wolframs aufmerksam, in 
dem beisp. nicht weniger als acht Verbindungen von Wolfram und 
Eisen, sowie 13 von Wolfram mit anderen Stoffen, wie Calcium, 
Magnesium, Aluminium, Silicium, Chrom usw. aufgezählt und be- 
wertet sind. Auch der Abschnitt über die Wolframbronzen ver- 
dient der Beachtung und selbstverständlich auch der über die 
Darstellung des Wolframmetalles selbst. 

Der U. glaubt nicht zu viel zu sagen, wenn er ar 
daf kaum ein sich für jenes Metall Interessierender das Buch, 
ohne Anregung zu neuem Schaffen gefunden zu haben, aus der 
Hand legen wird. Wilcke. 
Die Webereimaschinen. Ein Hand- und Hilfsbuch für Web- 

schüler und Webereipraktikanten. Von A. Wickardt, Direktor 
der Weblehranstalt in Bramsche. Leipzig. 1911. Verlag von 
Bernh. Friedr. Voigt. M. 9.—. 

Das vorliegende Werk ist als Hand- und Hilfsbuch für Web- 

schüler und Webereipraktikanten gedacht; sein Inhalt begreift die 


Leider. 


‘schon Tätige neue Anregungen schöpfen. 


Webereimaschinen einschließlich der Vorbereitungs- und Aus- 
rüstungsmaschinen. Daran schließt sich eine Abhandlung über die 
Kraft-, Licht- und Heizanlagen in mechanischen Betrieben der 
Textilindustrie. 

Mit Rücksicht auf den Zweck ist das Werk in allgemein 
verständlicher Weise geschrieben und frei von rein theoretischen 
Erörterungen; sein Inhalt betrifft auch die neueren derzeit be- 
kannten Webereimaschinen und -Einrichtungen. Der Stoff ist in 
vier Abschnitte gegliedert, von denen der erste die Einrichtungen 
für die Handweberei behandelt, obgleich diese mehr und mehr 
durch die mechanische verdrängt wird. Der Verfasser hielt jedoch, 
wie er selbst sagt, die Handweberei zum Verständnis der mecha- 
nischen für erforderlich, außerdem weist er darauf hin, daß man 
die „Muster“ ja nahezu überall auf Handwebstühlen herstellt. 
Dazu kommt, daß das, was über die Jacquardmaschine, die Harnisch- 
einzüge und Drehervorrichtung gesagt wird, auch für die mechanisch 
betätigten Einrichtungen derselben Art zutrifft. 

Der zweite Abschnitt behandelt die Maschinen für die mecha- 
nische Weberei und zerfällt in die Unterabteilungen: Vorbereitungs- 
maschinen und mechanische Webstiihle. Im dritten Kapitel werden 
die wichtigeren Appreturmaschinen und Ausrüstungsarten be- 
schrieben und das vierte ist dann der Besprechung der Kraft-, 
Licht- und Heizungsanlage für mechanische Webereien gewidmet. 

Eine große Anzahl sehr guter Abbildungen und Skizzen sind 
dem Buche beigegeben. 

Möge aus ihm der Webschüler sein Wissen und der praktisch 
F. Christ. 


Die Dampfkessel nebst ihren Zubehörteilen und Hilfseinrich- 
tungen. Von K. Spalckhaver und Fr. Schneiders. Ver- 
lag von Julius Springer. Berlin. 1911. M. 24.—. 


Ein Hand- und Lehrbuch zum praktischen Gebrauch für 
Ingenieure, Kesselbesitzer und Studierende nennt sich das vor- 
liegende, schon durch sein ungewöhnlich großes Format auffällige 
Werk. Und es ist es auch! Tadellose zeichnerische Darstellungen 
der neuesten Typen, ein kurzer prägnant geschriebener Text, der 
sich jedoch an den Stellen, wo es erforderlich ist, der größten 
Ausführlichkeit befleißigt, viele Tabellen mit wertvollen Daten 
geben dem Buche die Farbe. 

Die theoretischen Erörterungen sind allerdings nur elementar 
gehalten und auch nur soweit verfolgt, als es zur Erzielung prak- 
tisch verwertbarer Ergebnisse eben erforderlich war, aber, das 
entspricht ja der Tendenz des Buches. Der moderne Ingenieur 
muß mit seiner Zeit Haus halten, er zieht also, wenn ihm die 
Wahl frei steht, allemal das Werk vor, das ihm Bild und Text 
auf derselben Seite zeigt — daher im vorliegenden Falle wohl 
auch das große Format? 

Sehr wertvoll erscheinen dem U. schließlich auch die am 
Schlusse des Werkes gegebenen praktischen Anweisungen und 
Formulare, weil sie geeignet sind, dem Kesselerbauer eine Über- 
sicht über zu veranschlagende Preise und während der Fabrikation 
erzielten Gewinne, bezl. die eingetretenen Verluste zu ermöglichen. 

Wilcke. 
EinfluB niederer Temperaturen auf die Festigkeiten von 
Mörtel, Mauerwerk und Beton. Von Prof. Hermann 
Germer. Teil 1: Text. Teil 2: Tafeln. Berlin. 1911. Ver- 
lag: Tonindustrie - Zeitung G. m. b. H. Beide Bände 
zusammen M. 12.—. 


Das Werkchen erfüllt insofern ein dringendes Bedürfnis, als 
es Auskunft über die Wirkung niederer Temperaturen auf die 
Festigkeit von Mörtel, Mauerwerk und Beton gibt. Die erhaltenen 
Resultate sind in Form von Kurven in eine große Anzahl Tafeln 
eingetragen, wobei auf größte Übersichtlichkeit der einzelnen Tafeln 
besonderer Wert gelegt ist. 

Der Inhalt gliedert sich in drei große Abschnitte, von denen 
der erste dem Beton, der zweite dem Mörtel und der dritte dem 
Mauerwerk gewidmet ist. Ein Anhang beschäftigt sich mit dem 
weißen Sternzement. 

Wir glauben das Studium des Werkes jedem Techniker, auch 
wenn er sich nicht unmittelbar für diese Gebiete interessiert, nur 
empfehlen zu können. Willi Wilcke. 
Die Gleichstrom - Dampfmaschine Von J. Stumpf, Prof. 

München u. Berlin. Verlag von R. Oldenbourg. 1911. 
M. 10.—. 


Wenn ein Name ein System bedeutet, 
Prof, Stumpf. 


so ist es der des 
Stumpf und die Gleichstrom-Dampfmaschine sind 


uns, wenn auch der Genannte nicht der erste „Erfinder“ der 
Gleichstrommaschine ist — das war bekanntlich der Engländer 
W. Todd, dem im Jahre 1885 ein Patent auf eine Gleichstrom- 
Dampfmaschine erteilt wurde —, so ist er doch derjenige ge- 
wesen, der die Gleichstrom - Dampfmaschine zum Leben erweckte. 
Leider allerdings nicht unter Mitwirkung der deutschen Maschinen- 
industrie! Eine österreichische Maschinenfabrik, die erste Brünner 
Masch.-Fabr.-Ges. mußte erst kommen und die betr. Versuche 
durchführen, und dann erst wagten es deutsche Werke, es ihr 
gleichzutun —! 

Doch genug davon! Wir freuen uns, daß wir die Gleich- 
strom-Dampfmaschine haben und in ihr — der einstufigen Maschine — 
einen Kraftgeber besitzen, der einen gleich günstigen wirtschaft- 
lichen Wirkungsgrad für Sattdampf und überhitzten Dampf, einen 
Dampfverbrauch gleich dem der besten Verbund- und Dreifach- 
Expansionsmaschinen hat und dabei wesentlich geringere An- 
schaffungskosten als letztere verursacht. 

Was für eine Summe von Arbeit zu bewältigen war, um 
diesen neuen Maschinentyp „marktfähig* zu machen, weiß jeder, 
der an der Ausbildung der Dampfmaschine mitarbeitet, und der- 
jenige, der es nicht weiß, der ersieht es aus der vorliegenden 
Schrift ! 

In dieser ist nämlich nicht nur das Prinzip der Gleichstrom- 


Dampfmaschine klargelegt, nein es sind auch die verschiedenen 


Ausführungsmöglichkeiten, z. B. als Betriebs-Dampfmaschine, Loko- 
motive, Lokomobile, Walzenzugmaschine, Fördermaschine, Antriebs- 
maschine für Kompressoren, Gebläse und Pumpen, sowie Pressen 
und schließlich auch als Dampfschiffsmaschine erörtert. Eine 
große Anzahl Abbildungen der verschiedensten Art unterstützen 
und erleichtern das Verständnis des Textes, desgl. beweisen eine 
Anzahl Versuchsprotokolle die Richtigkeit der angegebenen Lei- 
stungs- bezl. Verbrauchszablen. 

Möge das Werk dazu beitragen, immer weiteren Kreisen das 
Verständnis der Gleichstrom-Dampfmaschine zu vermitteln, dann 
wird der Kolben-Dampfmaschinenbau auch imstande sein, sowohl 
dem Dampfturbinen- als auch dem Explosionsmaschinenbau gegen- 


über seine Bedeutung auf die Dauer zu wahren. Wilcke. 

Die mechanische Weberei. Lehrbuch von H. Repenning in 
Aachen. Berlin W. Verlag von M. Krayn. 1911. M. 7.50 
brosch. 


Endlich nach langer Pause wieder einmal ein Lehrbuch über 
mechanische Weberei, dem der praktische Wert nicht abgesprochen 
werden kann, wird derjenige urteilen, der gezwungen ist, seine 
Schüler auf das neueste auf dem Gebiete der mechanischen Weberei 
aufmerksam zu machen und — bisher doch nur alte Werke dazu 
zur Verfügung hatte, sich also mit Skizzieren und Ergänzen be- 
helfen mußte. Aber auf wie lange denn? Die Weberei schreitet 
unaufhirlich vorwärts und die Bücher?, ja, die können so schnell 
nicht nachkommen, geschrieben sind sie bald, aber — verkauft? 
und ob auch so geschrieben, daß sie wirklichen Wert haben? — 

Nun, das vorliegende Werk hat diesen Wert, indem der Ver- 
fasser es verstanden hat, den Inhalt so zu fassen, daß er nur das 
gab, was sich in der Praxis bewährt hat, und alles ausschied, das 
als unnötiger Ballast erscheinen könnte. Ganz besonders hat er 
es auch verstanden, die einzelnen Mechanismen dem Ganzen ein- 
zuordnen, d. h. auf ihre Verbindung mit den anderen Teilen des 
Webstuhles und die Zugehörigkeit zu den verschiedenen Webstuhl- 
arten hinzuweisen. 

Es würde zu weit führen, wollten wir an Hand eee 
Beispiele dafúr den Beweis zu "erbringen suchen, möge das der 
das Werkchen Studierende selbst tun, denn nur durch eingehendes 
Studium der Materie, d. h. des so peniblen Webstuhles, dessen 
konstruktive Durchbildung den roten Faden bildet, der sich durch 
das ganze Buch hindurchzieht, sowie durch daran anschließenden 
Vergleich des vorliegenden Lehrbuches mit bekannten älteren 
Werken der gleichen Tendenz ist das möglich. 

Bezl. der Abbildungen allerdings hätten wir gewünscht, daß 
manche derselben deutlicher gewesen wäre, ihr Studium würde 
dadurch erleichtert werden. Willy Wilcke. 


F. W. Lanchester, Ärodynamik. Aus dem Englischen über- 
setzt von C. und A. Runge in Göttingen. Zweiter Band. 
Arodonetik. Leipzig und Berlin. Druck und Verlag von 
B. G. Teubner. 1911. M. 12.—. 


Der vorliegende zweite Band gibt in seinem ersten Kapitel 
eine einführende Darlegung der allgemeinen für das Gleichgewicht 


und die Stabilität eines fliegenden „Ärodons* in Betracht kommen- 
den Sätze, die durch praktische Beispiele, darunter einen Bericht 
über die früheren Versuche des Verfassers, erläutert sind. 

Die Kapitel zwei und drei sind der analytischen Unter- 
suchung der Flugbahn gewidmet, allerdings beschränkt durch die 
Hypothese, die den Einfluß der Größenverhältnisse und des Träg- 
heitsmomentes des Ärodons ausschließt, und den Widerstand ent- 
weder als nicht vorhanden oder durch eine Triebkraft von gleicher 
Stärke und entgegengesetzter Richtung ausgeglichen annimmt. 

Diese Untersuchung gipfelt in der Auftragung der Flugkurve 
nach einer Gleichung und enthält eine Erörterung gewisser beson- 
derer Fälle, so der Flugbahn oder Phygoide von kleiner Ampli- 
tude. Sie bildet in der Hauptsache die Grundlage der übrigen 
Arbeit und es wird im weiteren denn auch unter der Bezeichnung 
Phygoidtheorie darauf Bezug genommen; sie ist auch der Schlüssel 
zu der quantitativen Erforschung der Longitudinalstabilität und 
zur Lösung vieler verwandter Probleme des freien Fluges. 

Im folgenden Kapitel werden einige naheliegende Folgerungen 
aus der Phygoidtheorie gezogen und die Wirkungen des Windes, 
sowohl einzelner Windstöße als der Fluktuation mit bestimmter 
Periodizität erörtert. 

Im fünften Abschnitt werden Widerstand und Trigheits- 
moment in die Betrachtung einbezogen. Damit wird dann gleich- 
zeitig die Theorie soweit entwickelt, daß sie für die Berechnung 
der Verhältnisse eines Ärodons oder Ärodroms praktischen Wert 
bekommt. Die Untersuchung gipfelt in der Aufstellung der Stabi- 
litätsgleichung, durch welche die Bedingungen scharf definiert 
werden, von denen die Beständigkeit der Flugbahn abhängt. 

Der nächste Abschnitt bringt in der Hauptsache die Ergeb- 
nisse der experimentellen Nachprüfung des vorher Festgelegten. 
Er ist also gewissermaßen ein Teil der ersten sechs Kapitel. Das 
siebente dagegen darf als selbständiger Abschnitt gelten. Es 
bringt eine Untersuchung über seitliche und Richtungsstabilität 
und wird durch das achte Kapitel erst abgeschlossen. 

Kapitel 9 behandelt dann das Phänomen des Segelfluges, so- 
wobl vom Standpunkte des Beobachters als auch im Lichte der 
vorher entwickelten Theorie. 

Der zehnte Abschnitt endlich ist in der Hauptsache der Dar- 
legung der Versuchsmethode des Verfassers gewidmet; er enthält 
nach Ansicht des U. viele Bemerkungen, Beobachtungsangaben und 
Hinweise, die für solche, die das Flugproblem experimentell unter- 
suchen wollen, von Wert sein sollten. 

Eine „Worterklärung“ verdeutlicht die im Buche vielfach vor- 
kommenden sprachlichen Eigentümlichkeiten (Wortbildungen, wie 
beisp.: Ärodonetik, Arodromik usw.). 

Daß auch diesem Bande, wo erforderlich, Abbildungen bei- 
gegeben sind, versteht sich mit Bezug auf das behandelte Thema 
von selbst. Wilcke. 


Handbuch der Fräserei. Kurzgefaßtes Lehr- und Nachschlage- 
buch für den allgemeinen Gebrauch in Bureau und Werkstatt. 
Gemeinverständlich bearbeitet von Emil Jurthe und Otto 
Mietzschke, Ingenieure. Dritte, umgearbeitete und vermehrte 
Auflage. Berlin. Verlag Julius Springer. 1912. 


Das in dritter Auflage erscheinende Werk behandelt die 
moderne Fräserei in der heutigen Form. Der reiche Inhalt und 
die gegebenen Hinweise auf die einzelnen Fräswerkzeuge, ihre 
Entstehung und Vollendung, die Arbeitsweise und Maschinen für 
die rationellste Verwendung, geben den Werkstättenmann ein Hilfs- 
mittel, an Hand dessen ihm viele Anregungen für die Vollendung 
seines Betriebes zugeführt werden. Die eingehende Besprechung 
der Universalfräsmaschine mit ihren Vorrichtungen, wie Universal- 
teilkopf und seine Einstellungen nach den gegebenen Tabellen, die 
Behandlung der Zahnradfräsmaschinen nach dem Teil- und Ab- 
wälzverfahren, die Schraubenradfräserei und alle in das Gebiet der 
Fräserei überhaupt einschlagende Gebiete finden in dem oben ge- 
nannten Buche eine eingehende Bearbeitung. So kann auch die 
dritte verbesserte Auflage hinausgehen, um die in der Fräserei 
weniger ausgebildeten Betriebe auf die Höhe zu bringen, denn es 
gilt noch immer der Satz „wer fräst spart Geld“. G. Berck. 


L. Grenet, Cémentation et Conditions 
d'emploi des Aciers. Ch. Béranger Edi- 
teur. Frs. 16.—. 

Das vorliegende, schon durch seine buchtechnische Ausstattung 
auffallende Werk, will auf einfachstem Wege ein Bild über den 

Wert des Stahles selbst bezl. der verschiedenen Stahlarten geben. 


Trempe, Recuit, 
Paris et Liège. 


Kennzeichnend für dasselbe ist die präzise Ausdrucksweise, 
die allen schwülstigen Redereien abhold ist, ebenso auch die über- 
sichtliche Anordnung der einzelnen Abschnitte. Weiter aber auch 
die Tatsache, daß jedem Kapitel ein kurzes Inhaltsverzeichnis 
vorangesetzt ist, das naturgemäß das Aufsuchen der einzelnen Be- 
griffe usw. wesentlich erleichtert. 

Gerade der ganze Aufbau und die gedrüngte Berichtsweise 
macht es dem U. schwer, den Leser vom Werte des Werkes 
durch Aufzählung des Inhaltes zu überzeugen. Der U. kann nur 
wünschen, daß alle Französisch verstehenden Eisenhüttenleute und 
auch sonstige für die Stahlfabrikation sich Interessierenden das 
Werk ihrer Bibliothek einverleiben. Wilcke. 


Deutscher Baukalender. Herausgegeben von der Deutschen 
Bauzeitung. 45. Jahrgang. 1912. Verlag der Buuge- 
werks-Zeitung. Berlin. Preis M. 4.50. 


Rheinhard-Scheck’s Kalender für Wasserbau-, Straßenbau- 
und Kultur-Ingenieure. XXXIX. Jahrgang. 1912. Heraus- 
gegeben von R. Scheck, Reg.- und Geh. Baurat, Fürstenwalde. 
Wiesbaden. Verlag von J. F. Bergmann. Gebunden nebst 
Beilage. M. 4.60. 

Heusinger v. Waldeggs Kalender für Eisenbahn-Techniker. 
Herausgegeben von Reg.- und Baurat A. W. Meyer in Allen- 
stein. XXXIX. Jahrgang. 1912. Gebunden nebst Beilage. 
Wiesbaden. J. F. Bergmann. M. 4.60. 


Das Illustrierte Jahrbuch der gesamten Mühlenindustrie. 
33. Jahrg. 1912. Herausgegeben von Kurt Kunis, Redak- 
teur der Wochenschrift „Die Mühle“ in Leipzig. Leinen M. 3.—, 
Brieftaschenlederband M. 5.—. 

Maschinenbauer- und Schlosserkalender 1812. Verlag: Carl 

Pataky, Metalltechnischer Verlag, Berlin $. 42, 
Prinzenstr. 100. Preis M. 2.10. 

„Güldner's Kalender für Betriebsleitung und praktischen 
Maschinenbau.“ Begründet 1891. Das beste Hand- und 
Hilfsbuch für Besitzer und Leiter maschineller Anlagen aller 


Art, Betriebs- und Konstruktionsbeamte, Ingenieure, Techniker, 
Werkmeister, Monteure und solche, die es werden wollen. 
20. Jahrgang. 1912. 2 Teile, mit vielen Abbildungen und 
Tabellen. (I. gebd., II. brosch.), in Leinenband M. 3.—, in 
Brieftaschenlederband M. 5.—. 


Das Illustr. Jahrbuch u. Kalender für Schlosser u. Schmiede 
1912. Verlag H. A. Ludwig Degener. Leipzig. In Leinen 
M. 2.50, in Brieftaschenlederband M. 4.50. 


Tonindustrie-Kalender 1912. 1. Teil elegant gebunden, 2. und 
3. Teil geheftet. Verlag der Tonindustrie - Zeitung. 
Berlin NW. 21. Preis M. 1.50. 

„Deutscher Baukalender. 45. Jahrgang. 1912. Deutsche 
Bauzeitung G. m. b. H. Berlin SW. 11, Königgrätzerstr. 105. 
Preis M. 3.50, in rotbraunem Einband mit Verschluß M. 4.50. 


Kalender f. Elektrotechniker 1912. (Deutsch.) Verlag R. Ol- 
denbourg. München. M. 5.—. 

Maschinenbau- u. Metall-Arbeiter-Kalender 1912. Verlag: 
Carl Pataky, Metalltechnischer Verlag. Berlin S. 42, 
Prinzenstr. 100. Preis M. 1.10. 

Versicherungsgesetz für Angestellte. Textausgabe mit sehr 
ausführlichem Sachregister. J. Guttentag, Verlagsbuchhand- 
lung, G. m. b. H., Berlin W. 35. Taschenformat. Gebunden 
in ganz Leinen. Preis M. 1.25. 

„Wie erlangt man gesunden Schlaf, heitere Stimmung, 
Arbeitsfreudigkeit? Von Dr. Paczkowski. IV. Auflage. 
Leipzig. Hof-Verlag von Edmund Demme. M. —.80. 


Notiz. 


In der Besprechung des Werkes „Das Fahrgestell von Gas- 
kraftwagen‘“. I. Teil. Von Dr. Ing. R. Lutz. Verlag von 
M. Krayn, Berlin, in der „Literarischen Beilage“ vom 
Januar 1912 ist der Preis von M. 75,— in M. 7,50 broschiert 
und M. 8,50 gebunden zu ändern. D. Red. 





biste empfehlenswerter Bücher. 


Ledebur, Leitfaden für Eisen- Holmboe, Die Heissdampf-Schiffs- 
hútten - Laboratorien. 9. neu, maschine. I. Teil. Die Uberhitzer- 
bearb. Auflage . geb. M. 6.— Systeme sowie eine Sammlung Er- 

Lippmann, Die Werkstatt des fabrungsangaben für die Berechnung 
Maschinenbauers und Mecha- | der Abmessungen der Uberhitzer-, 
nikers. Unter Mitwirkung nam- Kessel-, Kondensator- und Dampf- 
hafter Fachleute aus der Praxis rohrleitungsanlagen geb. M. 8.40 





bearb. . - in Mapp. M. 4.— | Koenen, Grundzüge für die sta- 
Beielstein, Die Installation der | tische Berechnung der Beton- 
Warmwasseranlagen. Theore- und Eisenbetonbauten. 4. neu 


bearb. und erw. Auflage 
geb. M. 2.—. 


Süvern, Diekünstliche Seide, ihre 
Herstellung, Eigenschaften u. 
Verwendung. Mit bes. Berück- 
sichtigung d. Patent-Literatur bearb. 

| 3. stark verm. Auflage 
geb. M. 18.—. 


Jacobi, Der elektrische Antrieb v. 
Metallbearbeitungsmaschinen 
geb. M. 2.80 


Wilcke, „Hochbau“, Sammlung 
von Tafeln und Skizzen über Fabrik- 
und Geschiftshausbauten mit be- 
schreibendem Text. (84 meist farbig 
ausgef. Tafeln) geb. M. 4.50. 


Deutscher Ingenieur - Kalender 
Ausgabe 1912. Soeben erschienen. 
Der Inhalt hat wesentliche Be- 
reicherungen erfahren und ist durch 
neue Tabellen ergänzt worden. Preis 
komplett , e M. 2.— 


de Syo, Autogenes Schweissen, 
Löten, Nieten usw. Mit Abbil- 


tisch-praktische Darstellung aller | 
Systeme zur Erzeugung von Warm- 
wasser für Leitungszwecke in Wohn- 
häusern, Hotels, Kasernen und ähn- 
lichen Anstalten. 3. umgearb, und 
staık verm. Aufl. . geb. M. 6 — 


Berndt, Uber den maschinentech- 
nischen Unterricht an tech- 
nischen Mittelschulen. Erfab- 
rungen und Ansichten des ehemaligen 
Direktors der technischen Staats- 
lehranstalten in Chemnitz. I. Teil 
Maschinenkonstruieren m. e. Anh.: 
Das Skizzieren . geb. M. 2.— 


Besig, Die Dampfturbine als 
Schiffsmotor. Vergleichsrechnung | 
für verschiedene Systeme (Zoelly, 
Rateau, Curtis, Parsons, Melms- 
Pfenninger) . geb. M. 3.—. | 


Joly, Technisches Auskunftsbuch 
für das Jahr 1912. Notizen, | 
Tabellen, Regeln, Formeln, 
Gesetze, Verordnungen. Preise 
und Bezugsquellen auf dem Gebiete 
des Bau- und Ingenieurwesens in 
alphabet. Anordnung. 19. Jahrg. 

geb. M. 38,—. ` 

Ostertag, Theorie und Konstruk- 
tion der Kolben- und Turbo- | 
Kompressoren. geb. M. 11.—. | 

Herzinger, Die Technik der 
Merzerisation. Mit vielen Ab- | 
bildungen und Stoffmustern | 

geb. M. 6.— | 





beispielen und neuen, wichtigen 
Tabellen für die Praxis geb. M. 8.40 


Uhland, Normalkonstruktionen, 
Teil 1, Triebwerke 98 Tafeln in 
Photolithographie und Farbendruck. 
In Leinwandmappe . 
Teil II, Rohre und Armaturen, 


| 
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t 


| 


dungen der gebräuchlichsten Appa- | 
rate im Text sowie Anwendungs- | 


l 


e M. 13.— | 


| 


Maschinenteile, 102 Tafeln in | 


Zu besichen durch jede Buchhand- 
lung oder direkt durch 


Photolithographie und Farbendruck. 
In Leinwandmappe . . M. 12.— 


Uhlands Pläne und Konstruk- ae “ie 
tionszeichnungen von Fabrik- Uhlands technischenVerlag, Leipzig, 
anlagen und Maschinen aus Ta/j-Strasse 15. 

















dem „Praktischen Maschinen- 
Konstrukteur“. (Prospekte und 
ausführliche Inbaltsverzeichnisse auf 
Verlangen gratis.) 

Uts, Praxis der mechanischen 
Weberei. Wohlfeile Ausgabe. 


geb, M. 5.— 
Droth, Zahnräder. Il. erweiterte 
Auflage . . . 


geb. M. 8.40 
Wilcke-Graf,,Dampfkessel,Teil 1, 
Flammrohrkesse % geb. M. 2.40 
Uts, „Moderne Fabrikanlagen“ 


Hermann Meusser, 
Spezial-Buchhandlung für Technik 


Berlin W 35/23, Steglitzer Str. 58 


ist bestrebt, durch solide, 
kulante und schnelle Be- 
dienung ihren Kundenkreis 
su erweitern und räumt zur 
Erleichterung d 

10 prozentige 
Monatsraten ein. 


No 


~ ñ 





geb. M. 10.— panty h 8 rer 
Wilcke, Das Kugellager als Ma- Ge een d 
schinenelement. Mit 46 Ab- Postscheckkonto. 


bildungen . br. M. 1.—, 





Soeben erschienen und ist durch alle Buchhandlungen zu beziehen: 


Lexikon für Photographie 
und Reproduktionstechnik 


Von Professor G. H EMMERICH 


Direktor der Lehr- und Versuchsanstalt für Photograpbie usw. in München. 
Mit 36 Tafeln und 414 Abbildungen im Texte. 
60 Druckbogen. Lexikon-Oktav. Ausgabe in 20 Lieferungen & 50 Pf. 
== 60 h = 70 Cts. = 30 Kop. 
2 Halbbände, jeder geh. 5 M. == 6 K = 7 Fr. = 8 Rubel. 
In Halbfranz geb. 12 M. 50 Pf. = 15 K = 20 Fr. = 7 Rubel 50 Kop. 
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A. HARTLEBEN'S VERLAG IN WIEN UND LEIPZIG. 





Literarische Beilage 





zum „Praktischen Maschinen-Konstrukteur“ 


Mit Nebenausgaben: 


Verzeichnis wichtiger Neuerscheinungen 
der technischen Literatur. 


Ausgabe: März 1912. 





„Der Deutsche Werkzeugmaschinenbau* und „Uhlands Technische Rundschau“ 


Uhlands technischer Verlag 


Otto Politzky 


Leipzig. 





Lehrbuch der Physik. Nach Vorlesungen an der Technischen 


Hochschule zu München. Von Dr. H. Ebert. Erster Band: 
„Mechanik-Wärmelehre.* Mit 168 Abbildungen im Text. 
Leipzig und Berlin. Druck und Verlag von B. G. Teubner. 
1912. Preis M. 14.—. 


Der vorliegende erste Band dieses Lehrbuches der Physik, 
der nach seiner Stärke (er umfaßt 639 Seiten) auf einen ziem- 
lichen Umfang des gesamten Werkes. schließen läßt, weicht schon 
hinsichtlich der Anordnung des Stoffes in mancher Hinsicht von 
dem üblichen Schema für derartige Werke ab. Der Verfasser hat 
nämlich den Versuch gemacht, die zu bearbeiteten Themen um 
einige Hauptbegriffe zu gruppieren, die bei der Anwendung der 
physikalischen Gesetze gewissermaßen die Zentra bilden: so die 
Energie mit ihrem Erhaltungsgesetze und die Entropie mit 
dem Gesetze ihres unabänderlichen Anwachsens bei allen natür- 
lichen Prozessen. - Es ist das eine Anordnung, die sich bekanntlich 
schon im Auerbachschen „Kanon der Physik“ mit Geschick 
durchgeführt findet. Diese Anordnung bietet den Vorteil, daß 
auch diejenigen Hörer, die schon vor ihrem Eintritt in die Hoch- 
schule ein reichliches Maß an physikalischen Kenntnissen besitzen, 
das Buch mit Interesse in die Hand nehmen werden. Es zeigt 
ihnen eben den Gesamtstoff gewissermaßen von einer höheren 
Warte aus. 

Dazu kommt, daß wenn man den Satz von der Haltung der 
Energie als eines der bestbegründetsten Fundamentaltheoreme 
unserer gesamten naturwissenschaftlichen Erkenntnis an die Spitze 
des ganzen Lehrgebäudes stellt, sich die Spezialsätze auf den Ge- 
bieten der Einzelenergieformen verhältnismäßig einfach und direkt 
ergeben. 

Im weiteren wurde aber auch den verschiedenen graphischen 
Verfahren, die ja, wie bekannt, in der Technik im allgemeinen 
heute eine so große Bedeutung gewonnen haben, im vorliegenddn 
Werk ein breiter Raum vergönnt, und, um nur ein Beispiel an- 
zuführen, neben dem Spannungsdiagramm u. a. auch das Wärme- 
diagramm mit aufgenommen. 

Weiter ist durch zahlreiche Rechnungsbeispiele die unmittel- 
bare Anwendbarkeit des Erläuterten gezeigt. Überall ist im 
ferneren auch das Experiment in den Vordergrund gerückt. Ebenso 
ist dem Bande, um das leichte Auffinden der einzelnen Begriffe 
zu erleichtern, ein Sach- und Namenregister beigegeben. Daß 
schließlich alle vorkommenden Daten auf die neuesten und best- 
begründetsten Werte umgerechnet sind, versteht sich bei der ganzen 
Tendenz des Werkes von selbst; so erscheint dieses tatsächlich 
geeignet, dem Akademiker das zu sein, was dieser schon lange 
suchte — ein Lehrbuch, das ihm die Physik von einem höheren 
Standpunkte aus zeigt, als die Bücher nach der alten Schablone. 

Wilcke. 


Galvanostegie. II. Teil. Über besondere Einrichtungen zum 
Plattieren. Von Dr. Ing. M. Schlötter, Chemiker in Leipzig. 
Halle a. S. Verlag von Wilh. Knapp. 1911. M. 9.60. 


: Haben wir bei Besprechung des ersten Teiles der Galvano- 
stegie schon auf deren Bedeutung für die gesamte Technik hin- 
gewiesen, so möchten wir heute mit besonderem Bezug auf den 
II. Teil des Werkes noch betonen, daß wir der Großindustrie 
ebenfalls empfehlen möchten, sich für die darin festgelegten 
Arbeitsverfahren zu interessieren, bieten diese ihr doch wirtschaft- 
liche Vorteile. Das ist beispielsweise bei der Vernickelung, Ver- 


silberung und der Vergoldung der Fall, in dem man es ja in der 
Hand hat, die Metallauflage je nach dem Verwendungszweck 
stärker oder schwächer zu halten. Bei anderen Plattierungen, so 
z. B. bei der Verzinkung, wird hierfür eine gewisse Mindestauflage 
von Metall. Bedingung sein. Hier würden die wirtschaftlichen 
Vorteile durch Ersparnis an Arbeitskräften oder durch Vermin- 
derung der Anlage- bezw. Unterhaltungskosten zu schaffen sein usw. 
Allerdings wird für die Einführung der galvanischen Prozesse in 
die Großindustrie immer die große Produktion Bedingung sein. 
Diese aber ist möglich, wenn die Galvanostegie über Hilfsmittel 
verfügt, die eine Verkürzung der Plattierungsdauer bei gleich- 
zeitiger Erhöhung der Stromdichten gestattet. 

Solche Hilfsmittel hat sie! Das vorliegende Buch führt dafür 
den Beweis, indem es die für die einzelnen Arten der zu plat- 
tierenden Waren gebräuchliche Einrichtungen und Hilfsmittel dem 
Leser geordnet vorführt und deren Benutzung zeigt. 

Zunächst sind die Vorrichtungen für Entfettungsbäder und 
daran anschließend die Bewegungs- und Heizvorrichtungen für die 
galvanischen Bäder beschrieben. Daran schließt sich die Beschrei- 
bung der Vorrichtungen zum Erwärmen des Elektrolyten. Nun 
folgen die Vorrichtungen zum Plattieren von Massenartikeln, dann 
die für Bleche, Rohre, Drähte, Bänder usw. gebräuchlichen, bezl. 
neu vorgeschlagenen. Dem schließt sich ein Abschnitt über die 
Plattierung der leonischen Drähte und Gespinste an, und den 
Schluß des Bandes bildet die Besprechung der Plattierung mittels 
Wanderanode. 

Würden die dem Werke beigegebenen Abbildungen mit der- 
selben Sorgfalt behandelt sein, wie der Text, so hätte der Unter- 
zeichnete an dem Bande selbst nichts auszusetzen. 

Wilcke. 


Vorlesungen über technische Mechanik von Dr. Aug. Foeppl. 
In sechs Bänden. Zweiter Band: Graphische Statik. Mit 
209 Figuren im Text. Dritte Auflage. Leipzig und Berlin. 
Druck und Verlag von B. G. Teubner. 1912. Preis M. 8.—. 


Der vorliegende Band der Vorlesungen über technische Mecha- 
nik zeigt gegenüber der zweiten Auflage nur insofern eine Ände- 
rung, als 14 Aufgaben neu eingefügt worden sind. Die Aufgaben 
sind vollständig "gelöst und stellen sich als gute Anwendungsbei- 
spiele dar, die einerseits nicht zu schwer sind, anderseits aber den 
behandelten Gegenstand von einer neuen Seite her zeigen, so daß 
sie den Studierenden zum selbständigen Nachdenken anregen. 

Im übrigen umfaßt der Inhalt des Bandes folgende Haupt- 
abschnitte: Zusammensetzung und Zerlegung der Kräfte am mate- 
riellen Punkt und in der Ebene, das Seilpolygon, die Kräfte im 
Raume, das ebene Fachwerk, das Fachwerk im Raume, die ela- 
stische Formänderung des Fachwerkes und das statisch unbestimmte 
Fachwerk und endlich die Theorie der Gewölbe und der durch- 
laufenden Träger. Die Behandlungsweise ist die durch die früheren 
Schriften Foeppls bekannte. Willy Wilcke. 


Seine bisherige Entwickelung und seine 
Aussichten. Von Josef Hofmann, Preuß. Regierungsbau- 
meister und Kaiserl. Regierungsrat a. D. in Genf. Mit 160 
Textabbildungen. Frankfurt a M. Verlag von Franz Ben- 
jamin Auffarth. 1911. Preis M. 6.—. 


Dieses Werk des, soweit wir wissen, ältesten deutschen Fluy- 
technikers, soll dem Fachmann und dem gebildeten Laien einen 


Der Maschinenflug. 


Überblick - über die Gedanken und Bestrebungen geben, die man 
heute mit dem Flugwesen verbindet oder verbinden sollte. 

Da es zum richtigen Verständnis des Neuen, um mit George 
Stephenson zu reden, kein besseres Mittel gibt: „als zu studieren, 
was schon da war“, so behandelt Hofmann im ersten Kapitel das 
von der Natur in den Flugtieren Geschaffene und leitet so von 
den natürlichen zu den künstlichen Flugarten über. 

In den folgenden Kapiteln wird die geschichtliche Entwicke- 
lung des Maschinenfluges an einer langen Reihe ausgeführter Bei- 
spiele und guter Entwürfe erörtert, bis zu dem Zeitpunkt, an dem 
die Flugmöglichkeit für Menschen nicht mehr geleugnet werden 
konnte, das ist bis zum Jahre 1906. 

Dann geht das Buch auf die technischen Anforderungen ein, 
die man an eine Flugmaschine zu stellen hat; und da die einzigen 
praktischen Flugmaschinen zur Zeit alle aus dem Drachenprinzip 
entwickelt sind, so werden die Bedingungen des Abfluges, des 
Fluges und der Landung der Drachen an Hand elementar durch- 
geführter Rechnungen erläutert. Hierbei ist, um das Eindringen 
in das Wesen der Sache zu erleichtern, ein als Schulbeispiel 
dienender Drache im Gleitflug und dann im Flug mit Motorkraft 
betrachtet und unter den verschiedensten Betriebslagen über- 
schlägig untersucht. Es werden so Bedürfnisse für den Maschinen- 
flug als unabweisbar kenntlich gemacht, an die man heute viel- 
fach noch nicht denkt oder deren Erfüllung man als nebensächlich 
ansieht. 

Schließlich erörtert das Buch an einer langen Reihe von 
Mustern die Flugmaschine der Jetztzeit, und wenn der Verfasser 
auch Kritik übt, so spricht doch aus jeder Zeile die Freude an 
dem tatsächlich Erreichten. Möge das, mit einer Anzahl sehr 
guter Abbildungen ausgestattete Werkchen dem Maschinenflug die 
Wege immer mehr ebenen. F. Christ. 


Die darstellende Geometrie des Maschinentechnikers. Hilfs- 
buch für den Unterricht an technischen Schulen, zum Selbst- 
unterricht und für den praktischen Gebrauch von Alfred 
Kirschke, Ingenieur, Lehrer an den städtischen gewerblichen 
Schulen zu Kiel. Verlag Seemann & Co., Leipzig. 1912. 
Preis geb. M. 8.—. 


Die zeichnerische Darstellung eines Gegenstandes nach ge- 
dachten Formen ist die Schrift des Technikers, der Ausdruck seiner 
Geistesarbeit. Die Erziehung zur Erkenntnis der sich bildenden 
Körper aus Punkten, Linien und Ebenen liegt der darstellenden 
Geometrie ob, die jeder angehende Techniker als konstruktive 
Bildung beherrschen muß. Die Aneignung dieser Bildung kann 
nur durch fortgesetzte Übungen erreicht werden und hat der Ver- 
fasser des obigen Werkes folgerichtig in seinem Buche den Auf- 
bau der Körper Schritt für Schritt an Hand sich stetig erweitern- 
der und fortschreitender Entwickelungen vorgenommen. Die große 
Reihe der zeichnerischen Darstellungen und die hierfür gegebenen 
Erklärungen bieten auch für den Selbstunterricht ausreichende 
Deutlichkeit, die dem Schüler seine Studien fließend betreiben 
lassen. Das Anschließen der gegebenen Beispiele an praktische 
Maschinenelemente läßt dieses Buch dem Studierenden als besonders 
wertvoll erscheinen, und man kann wohl mit Bestimmtheit sagen, 
daß diesem Werke eine weite Verbreitung bevorsteht. 

C. G. Berck. 


Bearbeitet von H. Haeder. 
1911. Otto Haeder, Ver- 


Der kranke Gas- und Ölmotor. 
Zweite Auflage. Wiesbaden. 
lagsbuchhandlung. 


Gegenüber der ersten Auflage muß die zweite als vollständige 
Neubearbeitung gelten. Soweit wir es beurteilen können, haben 
sowohl Text als auch Abbildungen zugleich eine Erweiterung er- 
fahren, und zwar erstrecken sich diese Erweiterungen auf die Ab- 
schnitte Ölmotoren und Lokomobilen, Beispiele für Umbauten von 
Motoren und Generatoren, Aufstellung des Motors und Vorschriften 
für den Monteur, Wartung der Gas-, Benzin- usw. Motoren und 
Generatoren, sowie auch den der Reparatur der Motoren. 

Da sich das Werkchen schon in seiner ersten Auflage als 
verwertbarer Ratgeber für den Praktiker bewährt hat, so bedarf 
es eigentlich keiner neuen Empfehlung, dagegen möchten wir nicht 
unterlassen, den Verfasser darauf aufmerksam zu machen, daß sich 
die Bezeichnung Explosionsmaschine, bezl. Wärmekraftmaschine 
für derartige Kraftgeber mehr und mehr in die Praxis einführt; 
eine Änderung des Titels und der Kapitelüberschriften in diesem 
Sinne könnte also nichts schaden, umsoweniger als wir ja heute 
schon Generator- und Gichtgasmaschinen von 3000 und mehr PS, 
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also Maschinen, die an Größe unseren stärksten Land-Kolben- 
Maschinen gleichkommen, verwenden und der Bau noch größerer 


Explosionsmaschinen in baldigster Aussicht steht. Christ. 
Wasserkraftmaschinen. Von Dipl.-Ing. L. Quantz. Zweite 
Auflage Berlin. Verlag von Julius Springer 1911. 


M. 4—. 


Das vorliegende, mit einer großen Anzahl teils geometrischer, 
teils. perspektivischer Abbildungen ausgestattete Werkchen soll 
den Interessenten in das Wesen, den Bau und die Berechnung der 
modernen Wasserkraft- Maschinen und -Anlagen einführen. Sein 
Inhalt deckt sich im wesentlichen mit dem der ersten Auflage, 
nennenswerte Erweiterungen finden sich nur im theoretischen Teile; 
dort ist ein Abschnitt über Hydrodynamik und ein solcher über die 
Wirkungsweise des Wassers in den Turbinen hinzugetreten. Ebenso 
wurde ein Abschnitt über das Anwendungsgebiet der Turbinen, 
sowie ein solcher über „spezifische Größen“ und deren Anwendung 
bei Projektierung von Turbinenanlagen und bei Aufstellung von 
Turbinenserien angefügt. 

Möge das Werkchen die gleiche Aufnahme in der Praxis 
finden wie die erste Auflage. W. Wilcke. 


Einfluß höherer Temperaturen auf die Festigkeit von 
Mörtel, Mauerwerk und Beton. Von Prof. Hermann 
Germer. Text und Tafeln. Verlag: Tonindustrie-Zei- 
tung G. m. b. H. Berlin. 1911. M. 6.—. 


Dasselbe Urteil, das wir über den ersten Teil der Germer- 
schen Abhandlungen fällten, können wir auch über den zweiten 
abgeben, in dem der Einfluß der höheren Temperaturen auf die 
Festigkeit von Mörtel, Mauerwerk und Beton behandelt wird. 
Auch dieser Band enthält eine ganze Anzahl hochinteressanter An- 
gaben, deren Kenntnis dem Praktiker nur von Nutzen sein wird, 
zumal auch hier wieder Tafeln das Verständnis erleichtern. 

Der Inhalt des Buches zerfällt in die Abschnitte: Mörtel, 
Mauerwerk und Beton, denen ein Abschnitt Allgemeines voraus- 
geschickt ist. Leider fehlt es uns auch in diesem Falle an Raum, 
um den Leser eingehender mit dem Inhalte des Buches bekannt 
zu machen, umsomehr Freude dürfte ihm das Selbststudium des- 
selben gewähren. Christ. 


Die galvanischen Metallniederschläge (Galvanostagie und Gal- 
' vanoplastik) und deren Ausführungen. Von H. Steinach und 
G. Buchner. Dritte Auflage, bearbeitet von G. Buchner 
und Dr. A. Wogrinz. Berlin W. Verlag von W. Krayn. 
1911. Brosch. M. 4.50. 


Die vorliegende dritte Auflage ist dem Augenschein nach 
speziell für Gewerbetreibende bestimmt, die als Arbeitgeber und 
Arbeitnehmer in galvanotechnischen Werkstätten tätig sind. Das 
Werk sucht nach einigen einleitenden Ausführungen bekannte 
praktische Erfahrungen zu erläutern und so diese Erfahrungen all- 
gemein anwendbar zu machen. Dabei kamen den Verfassern 
augenscheinlich die Erfahrungen zu statten, die Dr. W. als Leiter 
des Gewerbeförderungsamtes zu Wien in achtjährigem Turnus ge- 
sammelt hat. 

Der Inhalt gliedert sich in die vorbereitenden Erläuterungen, 
umfassend die Grundbegriffe der Chemie und einiges aus der 
Elektrotechnik, sowie den praktischen Teil. Letzterer umfaßt die 
Abschnitte Galvanostegie und Galvanoplastik. Daran schließt sich 
eine Zusammenstellung der in der Galvanotechnik gebräuchlichen 
Materialien und eine Aufzählung von deren wichtigsten Eigen- 
schaften, sowie ein Wort- und Sachverzeichnis. 

Der Leser möge selbst urteilen, ob das Werkchen das hält, 
was die Verfasser in der Einleitung versprechen. Wilcke. 


Maschinenbauliche Beispiele für Konstruktionsübungen 
zur darstellenden Geometrie. Von Prof. Theodor Schmid 
in Wien. J. G. Göschensche Verlagshandlung. Leipzig. 
M. 4—. 


Im vorliegenden Falle handelt es sich um Vorlagen für solche 
junge Studierende, die wohl über die Anfangsgründe der dar- 
stellenden Geometrie hinaus sind, sie aber noch nicht anzuwenden 
verstehen. So eigentümlich diese Behauptung auch klingt, so 
wahr ist sie, es giebt tatsächlich nur ganz wenige unter den 
jungen Technikern, die imstande sind, den in der darstellenden 
Geometrie gelehrten theoretischen Stoff ohne besondere Anleitung 
bei praktischen Beispielen anzuwenden. Deshalb arbeitet man ja 
heute nahezu an allen technischen Lehranstalten auch darauf hin, 
daß die darstellende Geometrie direkt von einem Ingenieur und 


nicht mehr von einem Zeichenlehrer gelehrt wird. Man verlangt 
unmittelbare Anwendung maschinentechnischer Probleme einfachster 
Form. Auch die Wiener Schule tut das. Der an dieser Anstalt 
tätige Verfasser obiger Tafeln war bestrebt, dieser Anforderung 
durch die vorliegenden 20 Tafeln gerecht zu werden. 

Die auf den Tafeln abgebildeten Körper sind unter Wahrung 
ihres Charakters auf die geometrischen Grundformen zurückgeführt, 
den wirklichen Verhältnissen entsprechend kotiert und in einem be- 
stimmten Maßstabe gezeichnet. Ein kurzer erläuternder Text gibt 
Aufschluß über technische Benennungen, ferner über Zweck und 
Herstellung sowie geometrische und materielle Beschaffenheit der 
einzelnen Körper. Das Begleitwort enthält auch Andeutungen 
über die Verwendung der Blätter bei den Konstruktionsübungen 
zur darstellenden Geometrie. 

Die Vorlagen dürften meines Erachtens nicht bloß an Tech- 
nischen Hochschulen, für die sie in erster Linie bestimmt sind, 
sondern auch an verwandten Lehranstalten, sowie an Schulen, die 
für das technische Studium vorbereiten, gute Dienste Jeisten, zu- 
mal sie brauchbare Typen neuerer Form wiedergeben. Christ. 


Die Spinnerei. Ein Überblick über die in der Spinnerei ge- 
bräuchlichsten Rohmaterialien und ihre Verarbeitung von Prof. 
M. Lehmann, Direktor der Preußischen Höheren Fachschule 
für Textilindustrie (Spinn- und Webeschule) zu Crefeld. Mit 
35 Abbildungen im Text. („Aus Natur und Geisteswelt.* 
Sammlung wissenschaftlich - gemeinverständlicher Darstellungen 
aus allen Gebieten des Wissens. 338. Band.) Verlag von 
B. G. Teubner in Leipzig und Berlin. 8. 1911. Preis geh. 
M. 1.—, in Leinwand geb. M. 1.25. 


Das soeben erschienene Bándchen von Professor M. Leh- 
mann, Direktor der Spinn- und Webeschule zu Crefeld, behandelt 
zunächst die Rohstoffe und ihre Gewinnung, insbesondere Baum- 
wolle, Leinen, Wolle, Seide usw., sodann die Handelsarten, Handels- 
bräuche, Klassifikationen und statistischen Tatsachen derselben 
und stellt dann insbesondere die heutigen Methoden der Ver- 
arbeitung dar in einer für den Laien verständlichen, mehrfach 
durch Abbildungen unterstützten Schilderung, die darum jedem 
empfohlen werden darf, der sich über dieses große Gebiet mensch- 
licher und nationaler Arbeit unterrichten will. 


Die für Württemberg geltenden reichs- und landesrecht- 
lichen Bestimmungen über Dampfkessel. Textausgabe mit 
Sachregister. (Taschenformat.) W. Kohlhammer, Verlag in 
Stuttgart. Preis geb. M. 2.20. 


In der von W. Kohlhammer in Stuttgart veranstalteten 
Württembergischen Gesetzessammlung sind jetzt auch die für 
Württemberg geltenden reichs- und landesrechtlichen Bestim- 
mungen über Dampfkessel in einer Ausgabe von der bekannten 
handlichen Form erschienen. Sie enthalten neben einem Auszug 
aus der Gewerbeordnung die seit Januar 1910 geltenden Bestim- 
mungen des Bundesrats über die Anlegung von Land- und Schiffs- 
dampfkessel, ferner die neue Verfügung des Ministeriums des 
Innern über die Dampfkessel, welche am 1. September 1911 in 
Kraft getreten ist, und die neben ihr noch geltenden Bestim- 
mungen über die statistische Aufnahme der Dampfkessel, Dampf- 
maschinen und Dampfkesselexplosionen, sowie die Vorschriften über 
den Betrieb von Dampfstraßenwalzen. 


Schaltungen für elektr. Beleuchtungs- und Maschinen- 
anlagen. Von L. Lerch. Hannover. Verlag von Schmorl 
& von Seefeld, Nachf. Geb. in Taschenformat M. 2.60; bei 
Bezug von 10 Exemplaren und mehr M. 2.35. 


In diesem Taschenbuch hat der Herausgeber aus 2000 
Schaltungen, die er in 21jähriger Tätigkeit in allen Zweigen der 
Elektrotechnik gesammelt hat, die für den Praktiker im 
Bureau, bei der Montage und im Maschinenhaus 201 
wichtigsten zusammengefaßt. 


Als ein ausdrücklich für den praktischen Gebrauch bestimmtes 
Taschenbuch ist es nicht zu verwechseln mit dem Handbuch für 
Schaltungsschemata 2 Bände a M. 20.—, das ausgeführte Orts- 
netze und dergl. bringt und auch schon seines Preises wegen 
nicht zum Taschenbuch geeignet ist. Auch nicht mit Taschen- 
büchern, die sich in erster Linie mit der Konstruktion von 
Schaltungen beschäftigen. Im Gegensatz zu diesen soll es zum 
täglichen Gebrauch für jeden Techniker, Installateur, 
Monteur und Mechaniker dienen. 


„Lehrgang für den Zeichenunterricht der Maschinenbauer 
an gewerblichen Unterrichtsanstalten“. Herausgegeben von 
T. Cl. Schacht, Direktor der gewerblichen Fortbildungsschulen 
zu Erfurt. Heft 1: Groß-Quart 26 Seiten. M. 1.25. Heft 2: 
Groß-Quart 28 Seiten. M. 1.25. Heft 3 und 4 erscheinen in 
Kiirze. Leipzig. 1911. Verlag von Julius Klinkhardt. 


Das Werk will vor allen Dingen den Lehrer in seinem 
Unterricht unterstiitzen und den Schiiler zum Selbststudium an- 
regen. Es will zeigen, in welcher Weise die Schiiler von den 
ersten Zirkelstrich bis zur Herstellung einer vollständigen Werk- 
zeichnung geführt werden können. Aus dem gebotenen Stoff kann 
jede Schule nach ihrer Eigenart diejenigen Typen der einzelnen 
Stoffgebiete herauswählen, die von den Schulen erledigt werden 
können. 

Möge das Werk seinen Zweck erfüllen, den Lehrer bei Er- 
teilung seines Unterrichts unterstützen, den Schüler zum Selbst- 
studium anregen und ihn fördern. 


Der Photograph im Luftschiff. Nach den ungeheuren 
Fortschritten auf den Gebieten der Luftschiffahrt, die uns in jüngst 
verflossener Zeit in Erstaunen gesetzt haben, kann es nicht zweifel- 
haft sein, daß die Erfüllung der alten Menschensehnsucht nicht 
mehr fern ist, in selbstgewählter Richtung durch die Luft reisen 
zu können, ohne dabei mehr von Wind und Wetter abhängig zu 
sein, als es der Vogel ist. Dann aber wird der. photographische 
Apparat als Hilfsmittel der wissenschaftlichen Forschung eine neue 
Bedeutung von großer Wichtigkeit erlangen. Die Bilder, die der 
Photograph von oben her aus der Vogelperspektive, mit einem 
einzigen Druck auf den Momentverschluß auf die Platte bringt, 
liefern der geographischen Erkundung ein Material, das sonst nur 
durch lange, mühevolle Arbeit, häufig überhaupt nicht zu gewinnen 
wäre. Dies wird uns ohne weiteres verständlich, wenn wir an die 
noch immer weiten Gebiete der Erdoberfläche denken, die noch 
unerforscht sind, weil des Menschen Fuß sie nicht zu durchqueren 
vermag, die Eismeere und wasserlosen Steppen, die höchsten Ge- 
birgsstöcke und alle die kulturlosen Gebiete, in die uns eine feind- 
selige Bevölkerung den Eintritt verwehrt. Wenn die Luftschiff- 
fabrt so weit sein wird, daß sie den Photographen über diese 
Gebiete hinwegzutragen vermag, dann wird sie ihn vorbereitet 
finden für diese Kulturaufgabe. Denn seit Jahren ist man erfolg- 
reich bemüht gewesen, die Ballonfahrten zur Prüfung und An- 
passung der photographischen Apparate, besonders der Objektive, 
an diese neue Aufgabe auszunützen. — Uns liegen die neuesten 
Lieferungen, 135—138, von Hans Kraemers prachtvollem 
Werk „Der Mensch und die Erde“ vor (Deutsches Verlags- 
haus Bong & Co., Berlin W. 57, Lieferung 60 Pf.), in denen 
wir eine ausgezeichnete Wiedergabe von Ballonaufnahmen finden. 
Sie sind durch einen Ingenieur der Zeiß-Werke in Jena aus ver- 
schiedenen Höhen, von 800 bis 2000 m, aufgenommen und setzen 
in Erstaunen durch die Klarheit in den Details der Boden- 
bedeckungen, besonders aber dadurch, daß sie dem Beschauer eine 
Vorstellung von der betreffenden Gegend vermitteln, wie es keine 
Karte vermag. — Auch der übrige Inhalt dieser neuesten Liefe- 
rungen des monumentalen Prachtwerks bietet wieder eine reiche 
Fülle des Belehrenden und Interessanten, Sie gehören zu dem- 
jenigen Bande, der die Beziehungen des Menschen zum Feuer und 
Licht behandelt, und sind wieder durch eine Überfülle von sorg- 
fältig gewählten Textbildern und künstlerischen teils farbigen Bei- 
lagen ausgezeichnet. 


Praktische Winke für Handel und Industrie. Verlag 
der Leipziger Neuesten Nachrichten. Edgar Herfurth & Co. 
Leipzig. Die Leipziger Neuesten Nachrichten haben eine Auswahl 
von Artikeln allgemeinen Inhaltes aus ihrem volkswirtschaftlichen 
Teile, welche u. a. Rechtsfragen und Rechtsrat, gewerblichen 
Rechtsschutz, Buchführung, Organisation, Versicherungswesen u. a. 
behandeln, zu einer Broschüre vereinigt und geben diese im Um- 
fange von 138 Seiten zu dem geringen Preise von 50 Pfg. pro 
Stück ab. > 


Die gewerblichen Einzelvorträge an der Handels-Hoch- 
schule Berlin, die gegen Ende des Winter- und zu Anfang des 
Sommersemesters von den Ältesten der Kaufmannschaft 
von Berlin veranstaltet wurden, haben in weiten Kreisen der 
Geschäftswelt wie der Theoretiker so großen Anklang gefunden, 
daß auch die Drucklegung der fünften Reihe dieser Vorträge be- 
schlossen wurde. Diese Veröffentlichung ist jetzt im Buchhandel 
erschienen. Berlin. Verlag von Georg Reimer. Preis M. 2.—. 


Die Erbauung von Maschinenmodellen, resp. soge- 
nannten Flachmodellen bildet eine anziehende Selbstbeschäftigung 
für unsere Knaben, aber auch für Arbeiter und Lehrlinge im 
Maschinenberufe oder für Freunde der Technik. Eine gute 
Gelegenheit hierzu bildet Otto Roberts Sammlung von Flach- 
modellen (Verlag von Otto Maier, Ravensburg). Eine textliche 
Beschreibung erklärt alle Verhältnisse der betreffenden Maschine. 
Erschienen sind bis jetzt folgende Hefte: 1. Liegende Dampf- 
maschine, 2. Dampfturbine, 3. Dynamomaschine. Der Preis dieser 
Modellsammlung ist ein sehr billiger (pro Heft nur 60 bis 70 Pfg.). 


Hanns Günther, Der elektrische Strom. Bd. 1. Elemente 
und Elektrochemie. Verlag Franckh’sche Verlags- 
buchhandlung, Stuttgart. Preis geb. M. 1.80. 


Rechenergebnisse zu Dieckmann, Algebra, zusammengestellt 
von C. Vedder. 2. Auflage. Verlag von H A. Ludwig 
Degener, Leipzig. Preis M. 2.—. 

Elektrotechnik der Landwirte. Ein Leitfaden für landwirt- 
schaftliche Lehranstalten und Landwirte mit besonderer Berück- 
sichtigung der landwirtschaftlichen Praxis. Im Auftrage des 
Königl. Preußischen Ministeriums für Landwirtschaft, Domänen 
und Forsten verfaßt von Rudolf Wotruba, Ingenieur am 
polytechnischen Institute Frankenhausen am Kyffhäuser. Mit 
43 Textabbildungen. Verlagsbuchhandlung Paul Parey, Ver- 
lag für landwirtschaftlichen Gartenbau und Forstwesen. Berlin 
SW. 1911. Preis M. 1.80. 


Archiv für die Geschichte der Naturwissenschaften und 
der Technik. Herausgegeben von Buchka, Berlin, Her- 
mann Stadler, München-Ingolstadt, Karl Sudhoff, Leip- 
zig. Verlag von F. C. W. Vogel, Leipzig. 1911. 3. Bd. 
Heft 5. Preis M. 20.— pro Band. 

Leitfaden und Aufgabensammlung für den Unterricht in 
Algebra an Baugewerkschulen und ähnlichen Fachschulen, 
bearbeitet von E. Dieckmann, Direktor der Kgl. Baugewerk- 
schule Barmen-Elberfeld. Zweite. vermehrte und verbesserte 
Auflage. Verlag von H. A. Ludwig Degener, Leipzig. 
1911. Preis M. 1.50. 

Enzyklopädie des Eisenbahnwesens. Herausgegeben von 
Dr. Freiherr v. Röll, Sektionschef im K. K. Österreichischen 
Eisenbahnministerium in Verbindung mit zahlreichen Eisenbahn- 





Über einige Gebirgsdruckerscheinungen 


fachmännern. Zweite vollständig neubearbeitete Auflage. Mit 
zahlreichen Textabbildungen und Tafeln. 1. und 2. Lieferung. 
Verlag Urban & Schwarzenberg. Berlin. 1911. Preis 
pro Lieferung M. 1.60. 


in ihren Be- 
‚Von Dr.-Ing. Erich von 
Mit 20 Textabbildungen. 

Leipzig. 1911. Preis 


ziehungen zum Tunnelbau. 
Willmann, Kgl. Regierungsbaurat. 
Verlag von Wilhelm Engelmann. 
M. 1.—. 


Kleine Wasserkraft - Elektrizitätswerke, besonders deren 
selbsttätige Regulierungsarten. Von Ing. C. Reindl, Lands- 
hut. Sonderabdruck aus „Zeitschrift für das gesamte Turbinen- 
wesen“. 1911. Heft 10—-24. Verlag R. Oldenbourg. 
München. Preis M. 3.—. 


Aus Natur und Geisteswelt. Sammlung wissenschaftlich - ge- 
meinverständlicher Darstellungen. 205. Bändchen. Arith- 
metik und Algebra zum Selbstunterricht von Paul 
Trantz, Profesor am Askanischen Gymnasium zu Berlin. 
Zweiter Teil: Gleichungen. Arithmetische und geo- 
metrische Reihen. Zinseszins- und Rentenrech- 
nung. Komplexe Zahlen. Binomischer Lehrsatz. 
Zweite Auflage. Mit 21 Textfiguren. Druck und Verlag von 
B. G. Teubner. Leipzig. 1911. Preis M. 1.25. 


Die Ohrenerkrankung, eine Selbst- oder Bakterien-Vergif- 
tung. Wie entgiftet oder heilt man dieselbe radikal durch ein 
praktisch erprobtes hygienisch-diätetisches Behandlungsverfahren + 
Für Laien populär bearbeitet von Dr. med. Walser. III. Aut. 
Leipzig. Hof-Verlagsbuchhandlung von Edmund Demm.. 
M. —.60. 

Das gefährliche Alter oder: Die Wechseljahre der Frau. 
Gefahren, Verhütung und Behandlung. Von Dr. med. Kiihner. 
Arzt und Herzogl: Kreisphysikus z. D. II. Auflage. M. —.50. 


Wie ich mich selbst wieder jung machte im Alter von 
sechzig: Jahren, oder: Was ist Fletscherismus? Von Horace 
Fletscher. Autorisierte Übersetzung von Julius Müller, 
Direktor des Sanatoriums Uetersen bei Hamburg. IV. Auflage. 
Leipzig. Hofverlagsbuchhandlung von Edmund Demme. 
M. —.30. 





biste empfehlenswerter Bücher. 


Stobmann’s Handbuch d. Zucker- Gebrauch an techn. Lehranstalten, 


fabrikation. 5. volist. neubearb. | zum Selbstudium und für den in 

Aufl. geb. M. 26.— : der Praxis steb. Ingenieur 
Foerster, Lehrbuch der Bau- geb. M. 16.— 

materialienkunde zum Ge- Wilcke, „Hochbau“, Sammlung 


von Tafeln und Skizzen über Fabrik- 
und Geschäftshausbauten mit be- 
schreibendem Text, (34 meist farbig 
ausgef. Tafeln) geb. M. 4.50. 


Deutscher Ingenieur - Kalender 
Ausgabe 1912. Soeben erschienen. 

Konserven und Basen 5.30 | Der Inhalt hat wesentliche Be- 
ie | reicherungen erfahren und ist durch 

Do 1 Dr ce ea neue Tabellen ergiinst worden. Preis 
, komplett 0.0. M. 2.— 
Kalkulation der Jacquard- de Syo, Autogenes Schweissen, 
Weberei. Bearb. f. Textilschulen Löten, Nieten usw. Mit Abbil- 

u. 2. Selbstunterricht geb. M. 16.— dungen der gebräuchlichsten Appa- 
Hanke, Die Uhrmacherlehre. rate im Text sowie Anwendungs- 
Leitfaden der prakt. u. theoret. beispielen und neuen, wichtigen 
Uhrmacherei f. den Lehrmeister, Tabellen für die Praxis geb. M. 3.40 
Lehrgehilfen u. Lehrling geb.M.5.— | Uhland, Normalkonstruktionen, 
Bauer u. Deiss, Probenahme u. Teil I, Triebwerke 98 Tafeln in 
Analyse von Eisen u. Stahl. Photolithographie und Farbendruck. 
Hand- und Hilfsbuch für Eisen- In Leinwandmappe . . M. 12.— 
bütten-Laboratorien geb. M. 9.— Teil II, Rohre und Armaturen, 


Maschinenteile. 10% Tafeln in 
Hamel, Elementare Mechanik. Ein Photolithograpbie und Farbendruck. 
Lehrbuch, entb.: Kine Begründg. 


der all in. Mechanik der Syst In Leinwandmappe . . M. 13.— 
er allgemein. Bechan! erSysteme ` 
starrer Körper: Die synthet. u. die Uhlands Pläne und Konstruk 


Elemente der analyt. Methoden, tionszeichnungen von Fabrik- 
sowie eine Einführung in die Prin- anlagen und Maschinen aus 
zipien der Mechanik deformierbarer dem „Praktischen Maschinen- 
Systeme . geb. M. 18.— Konstrukteur“. (Prospekte und 


Meyer, Maschinen u. Apparate 
der Starkstromtechnik , ihre 
Wirkungsweise u. Konstruk- 
tion. 1. Teil. Gleichstrom. II. Teil. 
Wechselstrom. Ein Lehrbuch f. den | 


brauche an technischen Hoch- | 
schulen und z. Selbststudium. : 
4. Hett. Die Metalle, namentlich 
das Eisen geb. M. 6.—. 


Hausner, Die Fabrikation der 
| 
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Verlangen gratis.) 
Uts, Praxis der mechanischen 
Weberei. Wohlfeile Ausgabe. 
geb. M. 5.— 


ausführliche Inhaltsverseichnisse auf ` 


Droth, Zahnräder. 
Wilcke-Graf,,Dampfkessel,Teil 1, 


Uts, „Moderne Fabrikanlagen“ 


Wilcke, Das Kugellager als Ma- 


Zu besichen durch jede Buchhand- 


Uhlands technischenVerlag, Leipzig, 














Il. erweiterte 


geb. M. 840; Hermann Meusser, 


Spezial-Buchhandlung für Technik 


Berlin W 35/23, Steglitzer Str. 58 


Let bestrebt, durch solide, 
kulante und schnelle Be- 
dienung ihren Kundenkreis 
zu erweitern und räumt sur 
Erleichterung d.Anschaffung 


10 prozentige 
Monataraten ein. 
Erm in Einzelfán 
rra Katal og gratis. 


Frankolieferung. 
Postscheckkonto. 


Auflage . 


Flammrohrkessel% geb. M. 3.40 


No 


geb. M. 10.— 


schinenelement. Mit 46 Ab- 
bildungen . br. M. 1.—. 


lung oder direkt durch 








Tal-Strasse 15. 





Soeben erschienen und ist durch alle Buchhandlungen zu beziehen: 
Mandbuch der praktischen 


VV erkstatt-Mechanik. 
Metall- und Holzdreherei. 

Die Werkzeuge, Arbeitsmethoden, Materialien zur Herstellung 

physikalisch-mechanischer, elektrischer und optischer Apparate. 


Von Max Hofmann, Mechaniker. 
Mit 140 Abbildungen. Zweite Auflage. 12 Bogen. Gr.-Okt. 


Geheftet 4 K — 3 M. 60 Pf. Gebunden 5 K — 4 N. 50 Pf. 


| Gummireifen una alles darauf Bezügliche. 


Pneumatikreifen, Vollgainmireifen, Luftreifen, Kombinationen verschiedener 
Systeme für Automobile, Ommibusse, Fahrräder und Fuhrwerke aller Art. 


Von Henry C. Pearson, Herausgeber der „India Rubber World“. 
Bearbeitet von Dr. Rudolf Ditmar. 
Mit 316 Abbild. — 15 Bogen Gr.-Okt. Geh.8 K 80h=8M. Geb. 11 K —10M. 


A. HARTLEBEN’S VERLAG IN WIEN UND LEIPZIG. 
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Maschinenfabrik und Eisengiesserei 


A., C. € 0. Wapler 


Tragnitz -Leisnig (Sachsen) 


Maschinenfabrik BADENIA Weinheim i. B. 


vorm. Wm. PLATZ & SÖHNE A.-G. 


Hervorragende Neuheit 
Patent-Heissdampf- 


Gleiehstrom- 


brawa Lokomobilen 
al ee mit Ventilsteuerung. 
aro oll Bauart Prof. Stumpf bis 600 PS. 
Heissdampf-Lekomobilen, fahrbar u. stationär. 
ataloge und Kostenanschläge gratis. 

























u 
a 
Bes, = + a - - 














Zahnräder Mer Art Se: 


in Rohguss oder bearbeitet. 










e's $ 
LEY 


W. Ritter Maschinenfabrik Altona (Elbe) 8. 


Gegründet 1848.- Telegr.-Adr.: Ritterwerk. 
Auf allen beschickten Ausstellungen nur mit ersten Preisen, pr va Medaillen und 
a 


Ehrendiplomen ausgezeichnet, liefert als langjährige Spezialität nach eigenen be- 
währten und teils patentierten Konstruktionen in solidester Ausführung 








Holzbearbeitungsmaschinen für Dampf-, Wasser-, Gas-, Wind- und Brüden- 
Le Ehe iere erg Pardo und Gortholafecsikation AR leitungen, Bohrzwecke, Kondensations-Anlagen etc. 

EE Ee ONS | ' Komplette Kondenswasser-Ab- Zentralheizungen, 
Erstklassige | Hochdruck - Rohr- | leiter u. Rückführer, | Armaturen aller Art. 
SE E Leitungen. System Kuntze. Wasserschieber. 

Spezialmaschinen 






System Wieland 
neuester Kon- 
struktion für 

Fournier- 
fabrikation, 


die in fast allen Pë as 
Werken im Betriebe. Hamburger Messer-Furnier-Schneidmaschine 


AAA amhañe Verbesserungen gegenü en bestehenden Konstruktionen. SRB RRRE 


5 Modernste Zerkleinerungs-« Transport- Anlagen = 


Mahl- und Pulverisier-Anlagen 


von höchster Leistungsfähigkeit und Patent in allen Kulturstaaten, 
Wirtschaftlichkeit. In kurser Zeit Ober 


PERPLEX" 93000. 


modernste Universalmühle Mahlmaschinen verkauft 


Idealste Mahimaschine 4 ege Absatz progressiv steigend! 


der Gegenwart mit höchster Leistung. EK be Nachfrage aus allen Ländern, 


Unentbehrlich u. unersetzlich in jedem Betriebe. 








Friedrich-Dampt-Sparmotor 


p. R.P.) von 1 bis 30 Pferdekräfte. 
estbewährt in allen Gewerben un 
für Export :: Dauerhaft und solid. 






Keine Betriebsstörungen :: Einfache Spesialität: RT Bpesialität: 
Bedienung :: Jedes Heizmaterial, nn n | Modernste Schotter-u. Kalkanlagen ee 
d auch Abfälle, geeignet 2 zwerke Schisckenmühlen. Terrassoiabriken Förderrinnen 
e esintegratore ent rd rea a Sortiertrommeln 
Kollerrä arbenfabriken Salzmüblen etc. C 
Motorenfabrik Edm. Friedrich Kollercinze | Mod. Asche-u. Kohle-Transporteure | conveyors 


Feuerbach bei Stuttgart. 
Man verlange Kataloge. Vertreter gesucht. 


Maschinenfabrik-Gesellschaft g h N 
Al ine Spezialfabrik für dd AA H A ur 


IR ER ER ER ER ER ER ER ER ER ER An Bert niedrige Aniage- und Berricbsko EEE 
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Nansenwerk -Spiralturbinen 


mit Außenregelung. 











StahlguBleitschaufeln — PreBfettschmierung für sämtliche 





Bolzen — Keine im Wasser liegenden Lenker — Unübertreffliche 





Betriebssicherheit und Lebensdauer — Für Talsperren-Anlagen 
































Speziallaufräder, ausgezeichnet durch hohe Wirkungsgrade auch 








bei sehr stark wechselndem Gefälle und konstanter Drehzahl 




















— Eigene Versuchsanstalt für Turbinen und Turbinenregler — 











4000 Anlagen nach allen Weltteilen geliefert, darunter die 


größten Kraftwerke Deutschlands. ssssssssssssccsscsscesencsesssss 


N Briegleb, Hansen & Co. (Hansenwerk), Gotha, 
es eeh 


RAMA cs eee 





Original 
Ajax Verbund-Federhámmer 


Brüder Boye, Berlin C 2: 


Drehbare 
Nietwärmöfen 
mitDiisengebläsen 
D.R.P. 131196 für 
Drucklufibetrieb 


BrüderBoye i L 
BerlinC2 


Antogene Schweissanlagen 


Priizisions-Schweissbrenner 


von */, mm bis 40 mm schweissend, 


XIV 


3033. 


3034, 


3035. 


3036. 


3037. 


Sauggas-Anlagen50HP, 25HP, 
12—14 HP, tadellos erhalten, 
billig. 


2 schmiedeeiserne Riemen- 








Zu kaufen gesucht: 


2840. Gebrauchter Kessel zur Anf- 


bewahrung von Öl ges. in der 
Grösse von 15—20 000 Kilo Inh. 


scheiben, 800 mm und 800 mm `: 3841, Dampfmaschine, 75 PS bei 


Durchmesser, 260 mm und 260 mm | 
Breite, 50 mm und 80 mm Boh- | 


6 Atm. Kessel-, 3 Atm. Gegen- 
druck, neu oder gebraucht. 


rung, sind, überflüssig vorh., billig. 9349 Hydraulische od. Luftdruck- 


Dampfmaschine, 6 PS, 1900 | 
gebaut, gut erhalten. Frei stehen- 
der Feuerbuchskessel, defekt 
durch Frostschaden, billigst (auch 
(einzeln). 


Dynamomaschine, wie neu, | 
110/150 Volt, 18,5/15 Amp., 1850 | 
Touren, Fabrikat Lahmeyer, 
Frankfurt, für M. 150. 


VierVentilatoren, 1mDurchm., 


presse, gebraucht oder neu. Gefi. 
Angebote erboten. 


| 2843. FahrbarerDampfkessel,8—9 


Atm., ca. 35 qm Heizfl., und eine 
Lokomobile, ca 35 PS. 


|2844, Je 1 Stück Zweiflammrohr- 


kessel, 50 qm resp. 80 bis 100 qm, 
10 Atm,, komplett betriebsfähig, 
frei Bahnhof hier. Ausserst ge- 
stellte Angebote erbeten. 


2845. Lokomobile, 20—30 PS. gut 


erhalten, 


fast gar nicht gebraucht, billig zu | 2846. Wasserröhrenkessel von 309m 


verkaufen, Maschinen zur Nudel- ` 
fabrikation, Kollergang, Misch-, 


Heizfl. und mit grossem Ober- 
kessel, 


Knet- u. Schneidemaschine, sowie | 2847. Gleichstromdynamo oder ge- 


Trockenhorden wegen Vergrösse- 
rung billig. 


.eigneter Motor, 220 Volt, 30 bis 
40 Amp., 5—700 Umar, 


Schweisserei-Zubehörteile jeder Art. 


Carl Dietlein, 


Magdeburg - Neust. 14. 


schnelde- 
maschinel 


mit und ohne 
Lochstanze, 





Notizen. 


(Ohne Verbindlichkeit der Redaktion.) 

Alexander Monski f. Der Begründer der Eilenburger Eisengiesserei 
und Maschinenfabrik Alexander Monski in Eilenburg ist am 3. März verstorben. 
Die Firma wird von den Söhnen des Dahingeschiedenen, Heinrich und Alexander 
Monski weitergeführt. 


Die Firma Gustay Barthel, Fabrik für Lët, Heiz- und Kochapparate 
eigener Systeme, Dresden-A. 19, hat dem Herrn Ingenieur Erwin Rülcker 
Prokura erteilt. 


Die Maschinenfabrik M. Hüusser, Neustadt a. d Haardt, ist in den 
Besitz des Herrn Wilhelm Dützmann übergegangen. Der langjährige Mit- 
arbeiter Herr Ingenieur Fritz Simon hat Handelsvollmacht erhalten, 


Das Technikum Altenburg (Sa.-A.), welches unter Staatsaufsicht und 
der Direktion des Ingeniears Protessor A. Nowack steht, umfasst Ingenieur- 
Abteilungen für Maschinenbau, Automobilbau und Elektrotechnik sowie Tech- 
niker- und Werkmeister-Abteilungen für Maschinenbau und Elektrotechnik. 
Ferner sind als besondere Abteilungen angegliedert eine Papiermacher-Fachschule, 
eine Gasmeisterschule (Gas- und Wasserfach, Installationstechnik, Heizung und 
Lüftung) und eine Chauffeurschule. Eine Lehrwerkstätte, 5 reichhaltige Labo- 
ratorien, diverse Sammlungen, eine Bibliothek pp. dienen den Zwecken des 
Unterrichts. An der Anstalt wirkt ein aus den tüchtigsten Kräften sich 
zusammensetzendes Lehrerkollegium. Vorträge über Luftschiffahrt und Flug- 
technik sind bereits seit mehreren Semestern in den Lehrplan aufgenommen. 


Das Techuikum Altenburg erfreut sich des besten Rufes sowohl im. Inlande 
als auch im Auslande und zeigt eine Jahresfrequenz von ca. 600 Besuchern. 
Aufnahmen für das am 16. April er. beginnende Sommersemester 1912 fioden 
bereits jetzt statt. Interessenten stehen ausführliche Programme und Jahres- 
berichte durch das Sekretariat des Technikums Altenburg Sa.-A. kostenlos zar 
Verfügung. 


Verein Deutscher Werkzeugmaschinenfabriken in Düsseldorf. Am 
26. Februar faud im Contineutal-Hötel zu Berlin unter dem Vorsitz des Ge- 
heimen Kommerzienrats Dr. Ing. Ernst Schiess- Düsseldorf die ordentliche 


Rundeisen 
schneider u.s.w., unbedingt vollkommener Ausführung. 
Verlangen Sie die neue Liste 135 K. 


Schulze & Naumann m, wees 


Cöthen-Anh. Nr. 33. 
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Literarische Beilage 


zum „Praktischen Maschinen-Konstrukteur“ 


Mit Nebenausgaben: „Der Deutsche Werkzeugmaschinenbau* und „Uhlands Technische Rundschau“ 


Verzeichnis wichtiger Neuerscheinungen 
der technischen Literatur. 


Ausgabe: April 1912. 





Uhlands technischer Verlag 


Otto Politzky 


Leipzig. 





Handbuch der elektrischen Hochspannungstechnik mit be- 
sonderer Berücksichtigung der Energieübertragung. Lehrbuch 
für Ingenieure und Studierende. Von Ingenieur Hermann 
Zipp, Dozent am städtischen Friedrichs - Polytechnikum zu 
Cóthen in Anhalt. Mit 464 in den Text gedruckten Abbil- 
dungen und 4 Tafeln. Leipzig 1911. Oskar Leiner. 
M. 13.50, geb. M. 15.—. 


Die Berechtigung für die Herausgabe eines derartigen Werkes 
ergibt sich aus der Tatsache, daß die Hochspannungstechnik in- 
sofern einen gewissen Abschluß der Entwicklung erreicht hat, als 
in Deutschland die erste Übertragung für 110000 Volt ihrer 
Vollendung entgegengeht. Zwar ist man in Amerika bei der Aus- 
nützung der Cookfälle in Michigan auf 135000 Volt hinauf- 
gegangen; die Allgemeine Elektrizitäts - Gesellschaft hat ferner 
bereits einen Transformator für 500000 Volt erbaut, und der 
heutige Stand der Isolationstechnik gestattet sehr wohl, noch 
über diese Spannung hinauszugehen. Die schnelle Entfaltung 
dieser Technik brachte es mit sich, daß in wissenschaftlicher Be- 
ziehung noch nicht auf allen Teilgebieten volle Klarheit geschaffen 
werden konnte; es sei dabei in erster Linie an die Erscheinungs- 
formen der Überspannungen erinnert, welche die verschiedenartig- 
sten Erklärungen gefunden haben, weil die physikalischen Grund- 
lagen teilweise noch nicht einwandfrei feststehen. Gewisse Schwierig- 
keiten bereitete die Umgrenzung des ausgedehnten Gebietes in- 
sofern, als sich eine scharfe natürliche Grenzlinie zwischen Hoch- 
und Niederspannungstechnik nicht ziehen läßt. Da aber der 
Schwerpunkt der Hochspannungstechnik in den Teilen der Anlagen 
beruht, die der eigentlichen Übertragung der Energie dienen, so 
wurde die Darstellung auf diese beschränkt, gerechnet von den 
Maschinenklemmen der Erzeugerstation bis zu den Niederspannungs- 
klemmen der Verteilungstransformatoren. Von bildlicher Dar- 
stellung wurde weitgehender Gebrauch gemacht, einmal, um ein 
möglichst vollkommenes Bild vom heutigen Stande der Hoch- 
spannungstechnik in Deutschland sowohl, wie auch im Auslande 
zu zeichnen; dann aber auch um den Studierenden, denen er- 
fahrungsgemäß die Bearbeitung von Übungsprojekten aus dem 
Gebiete der Hochspannungstechnik wegen mangelnder Anschauung 
besondere Schwierigkeiten bereitet, willkommenes Material zu bieten. 


Wagner, Robert, Kondenswasser-Ableiter, deutsche, eng- 
lische, amerikanische. Ein Vergleich der verschiedenen Systeme 
unter Angabe ihrer Konstruktion, Wirkungsweise und Behand- 
lung. Praktische Ratschläge für Dampfkesselbesitzer zur Ver- 
hiitung, Abscheidung, Reinigung und Wiederverwendung von 
Kondenswássern. 424 Seiten mit 484 Abbild. Leipzig 1911. 
Verlag von Hachmeister & Thal. Preis M. 10.—. 


Ein Buch über Kondenswasser - Ableiter existierte in dieser 
umfassenden Zusammenstellung noch nicht. Unter den Gebrauchern 
derartiger Einrichtungen besteht aber unzweifelhaft das Verlangen 
nach Kenntnissen über das Arbeiten, die Behandlung und über 
Berechnungen und Leistungen von Kondenswasser-Apparaten. Mit 
Recht kann man sagen, daß das fertig vorliegende Werk eine bei 
der Bedeutung des behandelten Gebietes immer mehr hervor- 
tretende Lücke ausfüllt. Es gibt Anweisungen über Behandlung, 
Montage und Wirkungsweise von Kondenswasser-Ableitern, so- 


genannten Riickspeiseapparaten und Wasserabscheidern. Außerdem | 


enthält das Werk Angaben über die wirklichen Leistungen solcher 


| 
| 
| 
| 
| 
| 
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| 


Apparate, sowie Tabellen über Verlustberechnungen bei etwaigem 
Undichtsein, Formeln für die Berechnung der Dampf- und Wasser- 
geschwindigkeiten, Rückschläge usw. in zugehörigen Rohrleitungen. 
Niemand sollte versäumen, bei der Beschaffung von Kondenstöpfen 
das Werk zu Rate zu ziehen. 


Die Installation der Warmwasseranlagen von Wilhelm 
Beielstein, Installateur. Dritte Auflage. Leipzig. 1912. 
Verlag von Bernh. Friedr. Voigt. M. 5.—. 


Die überraschenden, ja man darf dreist behaupten, sprung- 
weisen Fortschritte der Industrie und Technik haben auch auf 
dem Gebiete der Warmwasseranlagen, speziell in den letzten Jahren, 
ungeahnte Erfolge gezeitigt, sie haben dieser Industrie Gebiete 
erobert, an die man kaum gedacht hat. Es sei nur an die moder- 
nen hygienischen Wasseranlagen erinnert. 

Anteil daran hat einesteils das Bedürfnis nach Luxus, weiter 
das Streben nach Volksgesundung und schließlich auch das Ein- 
dringen der Gasfeuerung in das Gebiet der Warmwasserbereitung. 
Den Gasbadeofen überflügelnd, hat — das darf man dreist be- 
haupten — die Gasfeuerung mit der damit in Verbindung stehen- 
den Apperatur die gesamte Warmwasserbereitung an sich gerissen. 
Auch die Einführung der sog. Etagenheizung trägt hierzu eben- 
falls bei, auch sie begünstigt die Ausbreitung der Warmwasser- 
versorgung. 

Die große Erweiterung des Gebietes hat für die vorliegende 
dritte Auflage des Werkes naturgemäß gegenüber der zweiten 
eine Vermehrung des Stoffes und an manchen Stellen auch eine 
Neubearbeitung schon vorhandener Abschnitte gefordert. Ebenso 
ist dem Bedürfnis nach Unterlagen für die Berechnung der Warm- 
wasseranlagen augenscheinlich mehr als in den älteren Auflagen 
Rechnung getragen. Im übrigen aber stellt sich auch die dritte 
Auflage als ein Werk dar, das dem Praktiker ein Ratgeber in 
allen Zweifelsfällen ist. Es ermöglicht ihm, indem es die einzel- 
nen Konstruktionen kritisch beleuchtet, seine eigenen Erfahrungen 
zu erweitern und bei der Wahl neuer Einrichtungen besser als. 
bisher das Rechte zu treffen. 

Mit Rücksicht darauf, daß das Werk bereits in der dritten 
Auflage vorliegt, glauben wir ein spezielles Eingehen auf dessen 


' Inhalt uns schenken zu können, es sei deshalb hier nur nochmals 


darauf hingewiesen, daß der Praktiker in ihm nicht nur Mit- 

teilungen über ihm bekanntes, sondern auch manches neue finden 

wird. F. Christ. 

Die darstellende Geometrie des Maschinentechnikers. Hilfs- 
buch für den Unterricht an technischen Schulen, zum Selbst- 
unterricht und für den praktischen Gebrauch von Alfred 
Kirschke, Ingenieur, Lehrer an den städtischen gewerblichen 
Schulen zu Kiel. Verlag Seemann & Co. in Leipzig, 1912. 
Preis geb. M. 8.—. 


Der angehende junge Maschinentechniker muß sich bei Beginn 
seines Studiums eingehend mit der darstellenden Geometrie be- 
schäftigen, denn dié Kenntnis dieses Faches ist die unentbehrliche 
Grundlage für das spätere fachliche konstruktive Zeichnen. Jede 
Förderung zur Aneignung dieser Wissenschaft, wie sie vorliegende 
Neuerscheinung anstrebt, wird daher auf das besondere Interesse 
der in Frage kommenden Kreise rechnen können. Dem Unter- 
richt in der Stereometrie und in der analytischen Geometrie wird 
die zeichnerische Darstellung rein geometrischer Gebilde, wie sie 


in diesem Buche durchgeführt ist, vorbereitend vorangehen. Die 
Durchkonstruktion dieser besonders charakteristischen Übungsbei- 
spiele wird den angehenden Maschinenbautechniker befähigen, 
selbständig die richtige Lösung für andere ihm vorkommende 
praktische Aufgaben zu finden. Die Anschaulichkeit des Textes 
wird durch eine große Anzahl von Abbildungen unterstützt, sodass 
sich das Werk gewiß bald seinen Weg in die höheren und mitt- 
leren Maschinenbauschulen bahnen wird. Daneben sei es auch 
dem Lehrer an der gewerblichen Fortbildungsschule zu seiner 
eigenen Vorbereitung für den Unterricht sehr empfohlen. Der 
Preis ist in Anbetracht des reichen Inhalts und der gediegenen 
Ausstattung ein mäßiger. 


Technologie, Bindungslehre, Dekomposition und Kalkulation 
der Jacquard -Weberei. Bearbeitet für Textilschulen und 
zum Selbstunterricht von Prof. Franz Donath, k. k. Fach- 
schule für Textilindustrie in Wien. 36 Tafeln mit 360 Figuren 
und 122 Seiten Text. 9 Bogen. Quartformat. Gebunden 
M. 16.—. 


Dieses schön ausgestattete Werk behandelt die Technologie, 
Bindungslehre, Dekomposition und Kalkulation der Jacquardgewebe. 
Der erste Teil befaßt sich mit der Illustrierung und Beschreibung 
der Jacquardmaschine und deren Vorrichtungsweise, soweit dies 
zum Verständnis des zweiten nnd dritten Teiles notwendig ist. 
Der zweite Teil behandelt einfache Jacquardgewebe, Damast, 
Brokat, Schuß- und Kettendoubles, 2-, 3- und 4fache Gewebe, 
Ripse, Pique, Matelasse, einseitige und zweiseitige glatte Möbel- 
stoffe, Gobelins, Broches, gezogene und geschnittene Plüsche, 
Brüssler-, Tournai-, Tapestry-, Chenille-, Knüpf- und Axminster- 
Teppiche, Schlingen- oder Frottierstoffe und Dreher- oder Gaze- 
gewebe. Der dritte Teil befaßt sich mit der Bestimmung des 
Warenmaßes, der rechten und linken Warenseite, der Ketten- und 
Schußfädenrichtung, des Ketten- und Schußfädenmateriales, der 
Gewebetechnik, dem Charakter der Zeichnung, des Ketten- und 
Schußfädenrapportes, des Geweberandes, der Fädendichte in Kette 
und Schuß, der Gesamtkettenfäden, der Fadenfolge, der Ketten- 
länge, der Kammbreite, der Fachbildungsvorrichtung, des Jacquard- 
maschinenrapportes, der Platineneinteilung, des Schnürbrettes, der 
Schnürordnung, der Helfen und deren Angehänge, des Ketten- 
fädeneinzuges, der Webstuhllade, der Musterzeichnung, der Karten- 
lochweise, des Garnbedarfes und der Appretur. Durch die dem 
Werke beigegebenen 24 (sewebemuster ist der Studierende in der 
Lage, alle Erklärungen und Bestimmungen über den Aufbau und 
das Zerlegen der Gewebe an den Originalmustern zu verfolgen 
und sich dadurch ein intensives Wissen zu verschaffen. Um das 
Verständnis der verschiedenen Gewebetechniken bis in das kleinste 
Detail zu fördern, wurde eine bis 8 fiirbige Darstellung der Ge- 
webebilder genommen. Nachdem der Unterrichtsstoff auf den 
leicht verständlichsten und modernsten Standpunkt gebracht ist, 
empfiehlt sich das Werk als Lehrbuch für Schule und Industrie 
in bester Weise. 


Die Baumaschinen. IV. Teil des Handbuches der Ingenieur- 
wissenschaften. IV. Band. Bearbeitet von A. Steuer und 
L. v. Roeßler. Herausgegeben von F. Lincke. Zweite 
Auflage. Leipzig. Verlag von Wilhelm Engelmann. 1911, 
M. 7 

Mit Bezug auf die frúheren ausfúbrlichen Besprechungen der 
einzelnen Teile dieses großen Werkes können wir uns hinsichtlich 
des vorliegenden IV. Bandes kurz fassen. In ihm werden das 
Vorkommen, die Beschaffenheit und Gewinnung von Bausteinen, 
weiter aber auch die Werkzeuge und Maschinen zur Bearbeitung 
solcher besprochen. Desgl. haben darin die Maschinen für Mörtel- 
und Betonbereitung eine Freistatt gefunden. 

Die Behandlung der einzelnen Abschnitte erfolgte mit der- 
selben Gründlichkeit, wie wir sie schon an den früheren Teilen 
des großen Werkes konstatieren konnten, ebenso lassen die Ab- 
bildungen kaum noch etwas zu wünschen übrig. Wilcke. 


Die Gasturbine von Hans Holzwarth. München und Berlin. 
Druck und Verlag von R. Oldenbourg.s M. 6.40. 


Endlich liegst es vor mir, das mit Schmerich erwartete Werk, 
das die Gasturbine zum ersten Male vom wissenschaftlichen Stand- 
punkte aus behandelt. 
sagen, ist denn die Gasturbine über Nacht spruchreif geworden, 
es hies doch allgemein, die Gasturbine befindet sich noch im ersten 
Stadium des Werdens, es ist noch lange nicht daran zu denken, 


So mancher wird beim Lesen dieser Zeilen ' 


F 
E 


daß sie praktische Verwertung finden wird! Nun die Betreffenden 
mögen sich trösten, das vorliegende Buch beweißt ihnen nicht nur, 
daß sich die Gasturbine bauen läßt, sondern es zeigt ihnen 
auch, daß sie arbeitet, ja daß sie schon wirtschaftlich 
ist. Liegen doch nicht nur die Daten der Versuchsmaschine, 
sondern auch schon die einer für normalen Betrieb bestimmten 
Gasturbine von 1000 PS vor. 

Die Versuchsturbine wurde, wie der Verfasser mitteilt, nach 
seinen Angaben von Gebrüder Körting in Hannover erbaut. 
während die erste Betriebsturbine von der Firma Brown, Bo- 
veri & Co. in Mannheim ausgeführt ist, die gleichzeitig die von 
ihr betätigte Dynamo und das (rebliiseaggregat lieferten. 

Der Inhalt des Werkes gliedert sich in vier Abschnitte, in 
deren erstem die Theorie der Gasturbinen klargelegt wird. Im 
zweiten ist dann die Konstruktion der Gasturbine erklärt und im 
dritten sind Vergleiche zwischen der Gasturbine und der Gas- 
kolbenmaschine in thermo-dynamischer, sowie in baulicher und 
betriebstechnischer Hinsicht gezogen. Der letzte Abschnitt enthält 
die Resultate der Versuche und zwar sowohl der mit der Erst- 
lingsturbine als auch die der Betriebsgasturbine. 

Ganz besonders dürfte die Allgemeinheit die Mitteilung inter- 
essieren, daß der Bau großer, leistungsfähiger Gasturbinen viel 
weniger Schwierigkeiten bereitet, als derjenige kleiner Gasturbinen. 
ebenso aber auch die, daß man heute schon imstande ist, mit der 
Gasturbine einen Wirkungsgrad von 30°/, zu erzielen, und dau 
weiter die tausendpferdige Gasturbine im Vergleich mit einer 
liegenden gleich großen Viertaktgasdynamo nur etwa ein Drittel 
von deren Länge, dieselbe Breite und ebenso auch Höhe einnimmt. 
In Quadratmetern ausgedrückt, bedarf die neue Gasturbine einer 
Grundfläche von 35 qm, während die gleichstarke Kolbengas- 
maschine liegender Bauart deren 115 beansprucht. Weiter stellt 
sich der normale Explosionsdruck für die Gasturbine auf 8 bis 
10 und die Kolbengasmaschine auf 20 bis 25 at. abs. Auch die 
Schmierung der Gasturbine bat sich zuverlässiger erwiesen, als 
diejenige der Kolbendampfmaschinen, da bei ihr alle beweglichen 
Teile in Öl schwimmen. Statt des Kondensators, wie ihn die 
moderne Dampfturbine nötig hat, beansprucht die Gasturbine einen 
Regenerator. Die Regulierung erfolgt mit Hilfe der Pausenrege- 
lung in Verbindung mit der Gasdrosselregelung, oder auch mittels 
Aussetzerregelung in Verbindung mit der Gasdrosselregulierung. 
Beide erfüllen die Fundamentalforderung der Gasturbinenregelung, 
die darin besteht, daß das Druck- bezw. Wärmegefälle möglichst 
nahe dem für die Turbine günstigsten Werte gehalten wird. 

Möge das vorliegende Werk, dem eine grundlegende Bedeu- 
tung für die Durchbildung der Gasturbine unbedingt innewohnt. 
die freundlichste Beachtung seitens aller Explosionstechniker finden! 

Wilcke. 


Taschenbuch für Kriegsflotten. XIII. Jahrgang 1912. Mit 
teilweiser Benützung amtlicher Quellen. Herausgegeben von 
Kapitänleutnant a. D. B. Weyer. Mit 925 Schiffsbildern. 
Skizzen etc. München, J. F. Lehmanns Verlag. Preis eleg. 
geb. M. 5.—. 


Der diesjährige Jahrgang ist wieder wesentlich vermehrt und 
verbessert. Er enthält ein Verzeichnis sämtlicher Kriegsschiffe 
der Welt, mit genauen Angaben über ihre Grösse, Geschwindig- 
keit, Bestückung und Bemannung, sodaß man sich bei Nennung 
eines Schiffes in einer Zeitung sofort über die Einzelheiten unter- 
richten kann. Dann folgen die photographischen Aufnahmen aller 
Schiffstypen, wiederum mit genauen Angaben der Leistungsfáhig- 
keit. Die Schattenrisse sämtlicher Schiffsgattungen gestatten 
schon auf größte Entfernung auf hoher See festzustellen, welcher 
Marine ein Schiff angehört. Hochinteressant ist die in diesem 
Jahre zum ersten Male beigegebene vergleichende Übersicht der 
Armierungspláne der neuesten Linienschiffe. Sie zeigt, daß ein 
völliger Umschwung in der Anordnung der Geschütze eingetreten 
ist. Die Stationsbesetzungen geben Aufschluß über die Verteilung 
der Seestreitkräfte und zeigen zum Beispiel, daß England auch 
heute noch fast seine ganze Flotte in der Nordsee zusammen- 
gezogen hält. Das Kapitel über Marinepolitik gibt zuerst Auf- 
schluß über die Umgestaltung der Artillerie, die neuartige Auf- 
stellung der Schifistürme, die Ausbildung der Torpedowaffe etc. 

Dann werden die Bemühungen der einzelnen Staaten zur Vervoll- 
kommnung ihrer Flotten geschildert. — Das Buch gehört in die 
Hände eines jeden Mannes, der sich für die Machtfrave der Reiche 
interessiert, vor allem sollte es aber auch der heranwachsenden 


Jugend zugänglich gemacht werden. Möge das Buch, das so viel 
zur Aufklärung des deutschen Volkes über seine Seeinteressen bei- 
getragen hat, auch ferner aufklärend und erzieherisch wirken. 


Laboratoriumsbuch für die anorganische Großindustrie von 
Dr. C. V. Hohorst. Nebst einem Kapitel Kunstdünger- 
industrie von Ingenieur-Chemiker Milian Rosenberg. 
Halle a. S. Verlag Wilhelm Knapp. 1911. Preis M. 5,60. 


Der vorliegende dreizehnte Band der Wohlgemuth schen 
Laboratoriumsbúcher fúr die chemische und verwandte Industrien 
ist der anorganischen Großindustrie gewidmet. In ihm wird zu- 
nächst die Untersuchung und Beurteilung der Brennstoffe, daran 
anschließend die Untersuchung und Reinigung des Kesselspeise- 
wassers gelehrt. Sodann beschäftigt sich der Verfasser mit der 
Schwefelsäurefabrikation, er bespricht darnach die Salpetersäure-, 
Salzsäure- und Sulfatfabrikation und geht dann auf die Chlorkalk- 
fabrikation nach dem Deaconschen Verfahren über. Die Fabri- 
kation des Ammoniak- und kaustischen Soda bildet das Thema 
für den nächsten Hauptabschnitt, an den, wie das ja aus nahe- 
liegenden Gründen auch zweckmäßig ist, ein Abschnitt über Kunst- 
düngerindustrie angeschlossen ist. Die Untersuchung der feuer- 
festen und süurebeständigen Materialien bildet den Schluß des 
textlichen Teiles. 

Das dem Buche angehängte Tabellarium umfaßt acht auf den 
textlichen Inhalt des Werkchens Bezug nehmende Tabellen, die 
auch, was Übersichtlichkeit und Lesbarkeit anlangt, nichts zu 
wünschen übrig lassen und, soweit man das durch flüchtige Stich- 
proben feststellen kann, dem neuesten Stande der Wissenschaft 
gemäß aufgestellt sind. 

Auch die wenigen in den Text eingeflochtenen Abbildungen 
sind nur geeignet, den Wert des Buches zu erhöhen. Wilcke. 


W. Weiler, Schaltungebuch für elektrische Anlagen. Zweite 
Auflage Leipzig. 1911.  Verlagsbuchhandlung Moritz 
Schäfer. Preis M. 4.50. 


Die zweite Auflage hat, soweit wir das übersehen können, 
m Vergleich mit der ersten, sowohl im erläuternden Text als in 
der Zabl der Abschnitte wesentliche Erweiterungen und Ergän- 
zungen erfahren. Neu hinzugekommen sind insbesondere: Ver- 
kettete Widerstände, Vergleichung der Kondensatoren mit Spiegel 
und ballistischen Galvanometer, Bestimmung der Kapazität aus 
Wechselstrom; Widerstandsmessung nach Munro, Vergleichung 
elektromotorischer Kräfte mittels der Tangentenbussole; der Elek- 
trizitätszähler Thomson-Houston, eine Treppenbeleuchtungsanlage, 
die Nernstlampe, der Polwender von Weiler, die Berechnung des 
Spannungsabfall, die Anlage für die Freiburger Oberrealschule, 
Wasserstandsmelder, Tablesuanlagen, Induktorien, Selbstinduktions- 
koeffizienten, der Translator, Dreileiter mit Wechselstrómen, Ring 
mit sechs Spulen, Arbeitsmessung mit Wattmetern, Bestimmung 
von cos y mit der Dreivoltmeter-Methode, Ausriickvorrichtung für 
Transmissionen, Kurvenaufnahmen mit der Joubertschen Scheibe, 
Kollektoraufnahmen, Primärelemente, elektrochemisches Äquivalent 
und einige Tabellen. 

Eine große Anzahl guter Skizzen erleichtern das Verständnis 
der einzelnen Begriffe. Christ. 


„Polsters Jahrbuch und Kalender.“ Gegr. 1899. Ratgeber 
für Handel, Industrie und Verbrauch von Kohle, 
Koks, Briketts und anderen Heizmaterialien. 
12. Jahrgang 1912. 2 Teile (I. geb., II. brosch.). In Leinen- 
band M. 4.—., in Brieftaschenlederband M. 6.—. 


Für Industrielle, Kohlenhändler, Kohlenverbraucher, Transpor- 
teure, Handelskammern, Stadt-Verwaltungen, Gasanstalten, Betriebs- 
und Feuer-Ingenieure, Banken, Heizungstechniker. 


Jahrbuch der Österreichischen Berg- und Húttenwerke, 
Maschinen- und Metallwarenfabriken. Herausgegeben von 
Rudolf Hanel, Compaßverlag IX./2, Wiederhofergasse 7. 
1274 Seiten. Preis M. 7.50. 


Von diesem ausgezeichneten Nachschlagewerk, das einen 
Separatabdruck aus dem großen Jahrbuch der österreichischen 
Industrie bildet, ist soeben der Jahrgang 1912 erschienen. Für 
jeden, der an Berg- und Hüttenwerken, Maschinen- und Metall- 
industrie irgendwelches Interesse nimmt und sich nicht das große 
Jahrbuch der österreichischen Industrie anschaffen will, ist diese 
handliche Spezialausgabe unentbehrlich. Sie enthält sämtliche 
Firmen der österrreichischen Berg- und Hüttenindustrie, Maschinen- 


Erzeugnissen. Die Darstellung umfaßt den genauen Firmawort- 
laut und die Adresse, die Personalien, und alle wichtigen Betriebs- 
merkmale (Art und Umfang der Produktion, Arbeiterzahl, Art 
und Stärke der verwendeten motorischen Kraft, Exportrichtung, 
Telegrammadresse, Telephonnummer, Postsparkassenkonto usw.). 
Den zweiten Teil bildet eine internationale Industrie-Statistik der 
Berg- und Hütten-, Maschinen- und Metallindustrie und die Dar- 
stellung der einschlägigen Kartelle. 


„Portlandzement mit Puzzolanzusatz“. Ein Beitrag zur Mecr- 
wasserfrage. Von Dr. S. Kasai, Onoda (Japan). Preis geh. 
M. 5.—. 

Die im Verlage der Tonindustrie - Zeitung erschienene, den 
Gegenstand ausführlich behandelnde Arbeit aus der Feder des auch 
in Deutschland rühmlichst bekannten japanischen Forschers Dr. Kasai, 
teilt die Ergebnisse zahlreicher, mit Sorgfalt und Gewissenhaftig- 
keit durchgeführter Versuche mit, die über ein Jahrzehnt hin- 
durch sachgemúb und mit außerordentlichem Fleiß angestellt 
wurden. Das Buch ist ein glänzendes Zeugnis für den Ernst und 
die Gründlichkeit, mit welchem die wissenschaftliche Erforschung 
des Portland-Zements auch im fernen Osten betrieben wird, und 
stellt sich ohne jeden Zweifel den besten deutschen Arbeiten auf 
diesem Gebiete würdig an die Seite. 

Das vornehm ausgestattete Werk wird sicher für jeden, der 
Portlandzement herstellt oder ihn zu Meeresbauten benutzt, von 
hervorragender Bedeutung sein und für alle Zeiten seinen lite- 
rarischen und wissenschaftlichen Wert behalten. 


Sprachstudium. Le Traducteur, The Translator, Il Traduttore, 
drei Halbmonatsschriften zum Studium der franzósischen, eng- 
lischen, italienischen und deutschen Sprache. 


Diese Lehrschriften, deren erstere soeben den 20. Jahrgang 
antritt, machen sich zur Aufgabe, das Studium der fremden 
Sprachen, wenn Vorkenntnisse schon vorhanden sind, auf inter- 
essante und unterhaltende Weise weiterzuführen. Die dem Urtext 
nebenan gestellte genaue Übersetzung führt dem Leser in beiden 
Sprachen den richtig gewählten Ausdruck vor, wodurch der Wort- 
schatz vermehrt und die Genauigkeit in der Wiedergabe des Sinnes 
erlernt werden kann. 

Probenummern für Französisch, Englisch oder Italienisch 
kostenlos durch den Verlag des Traducteur in La Chaux- 
de-Fonds (Schweiz). 


Beiträge zur Theorie der Kolbenpumpen von Dr. Ing. Karl 
Mayer in Linz. Berlin. 1911. Polytechnische Buchhandlung 
A. Seydel. M. 4—. 


Der Verfasser versucht im vorliegenden Werkchen die Wasser- 
förderung der beiden für Wasserversorgungsanlagen oder für 
Druckwasserbetrieb in Betracht kommenden Drillings- und Zwil- 
lingspumpwerke einem Vergleiche zu unterziehen. Er kommt da- 
bei auf einige interessante bisher nicht bekannte Resultate. Ferner 
zeigt er, daß man bei Zwillingspumpen mit gleichen wirksamen 
Kolbenquerschnitten durch Wahl des passenden Kupplungswinkels 
oder durch die Änderung des Querschnittes, wie diese der Ver- 
fasser des Buches vorschlägt, den Ungleichförmigkeitsgrad der 
Wasserfórderung, die größte Geschwindigkeit der Saug- und 
Druckwassersáule und den Beschleunigungswiderstand erheblich 
herabdrücken kann. 

Auch bei Zwillingspumpen mit einseitig durchgehender Kolben- 
stange hat der Verf. durch Wahl des geeigneten Kuppelungswinkels 
recht merkbare Verringerungen des Ungleichförmigkeitsgrades, des 
Geschwindigkeitshéchstwertes und des Beschleunigungsdruckes 
konstatieren können. Ebenso fand er ein für praktische Aus- 
führungen brauchbares günstiges Querschnitts- bezl. Schubkurbel- 
Triebsverháltnis. Das Studium des Heftchens kann nach alledem 
speziell den Pumpentechnikern nur empfohlen werden. Es ist ja 
immer interessant, Anregungen für neue Entwürfe von dritter 
Seite entgegenzunehmen. Christ. 


Eisen in Hochbau. Ein Taschenbuch mit Zeichnungen und An- 
gaben über die Verwendung von Eisen im Hochbau. Heraus- 
gegeben vom Stahlwerks-Verband A.-G., Düsseldorf. 
3. Auflage. Berlin. Verlag von Julius Springer. 1911. 
Geb. M. 2.40. 


Das obige Werkchen enthält neben den Lieferungsvorschriften. 
zahlreichen Profil-, Gewichts- und Tragfühigkeitstabellen einfacher 
und zusammengesetzter Profile, sowie gedränrten Angaben aus der 


und Metallwarenfabriken und den Handel mit den einschlägigen | Festigkeitslehre, auch eine umfassende Darstelluny alles über die 


Berechnung und Konstruktion massiver Decken zwischen eisernen | 
Trägern Wissenswerte. Gegen die vorige Auflage ist das Taschen- | 
buch wesentlich umgearbeitet und sei den hierfür in Frage kom- 
menden Kreisen bestens empfoblen. 


Berechnung der Dampfkessel, Feuerungen, Überhitzer und 
Vorwärmer nebst Anhang über Dampf- und Luft- 
leitungen. Mit zahlreichen Tabellen und Beispielen für den 
praktischen Gebrauch von Dipl.-Ing. C. Länyi. 2. erweit. 
Aufl. Preis geb. M. 3.—. Verlag von G. D. Baedeker 
in Essen. 

Der leitende Gedanke des Buches, für die Berechnung der 
Dampfkessel und der Überhitzer, Vorwärmer, Economiser, Schorn- 
steine, Dampf- und Luftleitungen in übersichtlicher Form alles 
Nötige zusammenzustellen, ist in der vorliegenden Auflage bei- 
behalten. Dem mit einigen Vorkenntnissen ausgerüsteten Anfänger 
wird der Gebrauch des Buches durch eine große Anzahl, teilweise 
auch durch Figuren erläuterter Zahlenbeispiele für die Anwendung 
der Formeln sehr erleichtert. 


Kupfer und Messing, sowie alle technisch wichtigen Kupfer- 
legierungen, ihre Darstellungsmethoden, Eigenschaften und 
Weiterverarbeitung zu Handelswaren. Von Eduard Japing, 
Dipl. Ing. Zweite, verbesserte Auflage von Hugo Krause, 
Ing. Mit 49 Abb. Preis geh. M. 8.—. Gebdn. M. 3.80. 


Bei der Neubearbeitung des Buches war der Verfasser der 
zweiten Auflage bestrebt, alle wichtigen Neuerungen zu berück- 
sichtigen, ohne dem Werke seinen bewährten Charakter zu nehmen. 

Das mit durchaus guten und instruktiven Abbildungen ver- 
sehene Werk wird seines reichen Inhaltes wegen, allen Inter- 
essenden ein unentbehrlicher Wegweiser sein und selbst der jahre- 


lang in der Praxis stehende Fachmann wird nicht nur einiges, | 


sondern viel Beachtenswertes darin finden. 


Papier-Kalender für 1912. Hellmuth Henklers Verlag, 
Dresden. Preis M. 2.50. 

Dieser von Wilhelm Pfaff begründete, später von Heinrich 

Lohnes fortgeführte Fachkalender tritt mit dem vorliegenden 


26. Jahrgange für 1912 in das zweite Vierteljahrhundert seines 
Bestehens ein. Er zerfällt, wie bisher, in zwei Teile, I. das in 
Papiermacherkreisen beliebte Technische Taschenbuch und II. das 
vollständige Adreßbuch sämtlicher Papier- etc. Fabriken der Erde. 

Die Gesamtzahl der aufgeführten Adressen beträgt über 6000, 
so das also dieses AdreBbuch nach wie vor als das reichhaltigste 
für. die Papierindustrie bezeichnet werden darf und bei billigem 
Preise auch fernerhin allen Interessenten als zweckmäßig und nütz- 
lich sich erweisen wird. 


Deutsches Fachschulwesen. Herausgegeben von C. Malcomes. 
1. Teil. Die Fachschulen für die technischen und gewerblichen 
Berufe in Deutschland, Österreich und der Schweiz. 8. ver- 
mehrte Auflage. Verlag von Carl Malcomes in Groß-Lichter- 
felde. Preis M. 2.—. 


Die neue Ausgabe dieses bekannten und geschätzten Rat- 
gebers für alle, die sich über die technischen und gewerblichen 
Fachschulen, ihre Einrichtungen, Lehrziele, Berechti- 
gungen, Aufnahmebedingungen, Studienkosten usw. 
zuverlässig orientieren wollen, weist eine sehr bemerkenswerte 
Erweiterung auf. Außer denjenigen Anstalten, die durch mehr 
oder weniger ausführliche Berichte, z. T. mit Abbildungen ihrer 
stattlichen Schulbauten, vertreten sind, ist diesmal ein Verzeichnis 
aller technischen Hoch- und Fachschulen in Deutschland und 
derjenigen mit deutscher Unterrichtssprache in Österreich und der 
Schweiz hinzugefügt. Aus dieser Zusammenstellung, die in solcher 
Vollständigkeit wohl nirgends sonst zu finden sein dürfte, ersiehr 
man mit Erstaunen, welch ungemein große Zahl von technischen 
und gewerblichen Fachschulen vorhanden ist. 


Posthandbuch „Der kleine Stephan“ für 1911/12. 18. 
Verlag von G. Kühtmann, Dresden. Preis geh. M. 
geb. M. 3.—. 

Dieses Werkchen dürfte in Anbetracht der großen Übersicht- 
lichkeit in keinem Betriebe fehlen. Es behandelt den gesamten 
Postverkehr in ausführlicher Weise und wird jedem Geschäftsmann 
ein guter Berater sein, denn auf alle Fragen gibt das Buch schnell- 
und zuverlässige Auskunft. 


Aut. 
2.50. 





biste empfehlenswerter Bücher. 


Foerster, Lehrbuch der Bau- 
materialienkunde zum Ge- 
brauche an technischen Hoch- | 
schulen und z. Selbststudium. 
4. Heft. Die Metalle, namentlich 
das Eisen geb. M. 6.—. 


Hartleib, Praktische Lohn-Tabel- | 
len zum Gebrauch bei Akkord, | 
und Lohnrechnungen. 

geb. M. 4.— 

Scharowsky u. Seifert, Tabellen 
zur Gewichtsberechnung von 
Walzeisen u. Eisenkonstruk- 
tionen. Hauptsächlich verwend- 
bar im Brückenbau, Schiffbau und . 
Hüttenfache. 6. Aufl. geb. M. 3.— 


Konstruktion der ortsfesten 
Verbrennungskraftmaschinen 
m. €. Anh. üb. die Gasturbine | 
geb. M. 3.75 
Martens, Handbuch der Mate- 
re f.den Maschinen- 
i geb. M. 42.— 
Dra Ratgeber f. die ökono- 
mische Erzeugung u. Verwer- 
tung elektrischer Energie zu 
industriellen, gewerblichen u. 
häuslichen Zwecken 
geb. M. 3.80 
Ursinus, Wasserflugmaschinen. 
Praktischer Leitfaden f. Flugma- 
schinen-Konstrukteure . M. 1.50 





Hausbrand, Verdampfen, Kon- o 
i eepke, Die Hebe- u. Transport- 
densieren u. Kühlen. Erkiä- | Maschinen. Lebrbuch zum 
rungen, Formeln u. Tabellen f. d. | Selbstunterricht geb. M. 5. — 


prakt. Gebrauch . geb. M. 1 


Ballewski, Der Fabrikbetrieb. 
Praktische Anleitgn. zur Anlage u. | 
Verwaltg. v. Maschinenfabriken v. 
ihn), Betrieben sowie zur Kalku- 
lation u, Lohnverrechnung. 

geb. M. 6.— : 

Olszewski, Bibliothek f. Luft- 

schiffahrt und Flugtechnik. 


Wilcke, „Hochbau“, Sammlung 
von Tafeln und Skizzen über Fabrik- 
und Geschiiftshausbauten mit be- 
schreibendem Text. (34 meist farbig 
ausgef. Tafeln) . geb. M. 4.50. 


: Deutscher Ingenieur - Kalender 
Ausgabe 1912. Der Inhalt bat 
wesentliche Bereicherungen erfahren 
und ist durch neue Tabellen ergänzt 





u. „Das PER e Si Be | worden. Preis komplett. M. 2.— 
Falkenberg, Der Fallschirm, | de Syo, Autogenes Schweissen, 


Löten, Nieten usw. Mit Abbil- 
dungen der gebräuchlichsten Appa- 
rate im Text sowie Anwendungs- 


seine geschichtliche Entwick- 
lung u. sein technisches Pro- 


blem . geb. M. 6.— beispielen und neuen, wichtigen 
Thomälen, Kurzes Lehrbuch der Tabellen für die Praxis geb. M. 3.40 
Elektrotechnik geb. M. 12.— ` Uhland, Normalkonstruktionen 
Herzog, Schule des Elektro- Teil L Triebwerke 98 Tafeln in 


monteurs. Handbuch f. Elektro- 

monteure u. Maschinisten elektr. | 

Kraft- u. Lichtanlagen geb. M.2.— ` 
Bethmann, Die Pumpen, deren 


Berechnung u. Konstruktion 
geb. M. 4.75 | 


Photolithographie und Farbendruck. 
In Leinwandmappe . . M. 13.— 
Teil II, Rohre und Armatu ren, 
Maschinenteile. 102 Tafeln in | 
Photolithographie und Farbendruck. 
In Leinwandmappe . 


. M.12— |: 


Uts, Praxis der mechanischen 


Droth, Zahnräder. 
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Bergner, Die Wirkungsweise u. ' Uhlands Pläne und Konstruk- | Zu besichen durch jede Buchhand- 


tionszeichnungen von Fabrik- | lung oder direkt durch 














anlagen und Maschinem aus ' yp 
dem „Praktischen Maschinen- | | Ublands penal d SE Leipzig, 
Konstrukteur“. (Prospekte und | al- Strasse 15. 





ausführliche Inhaltsverseichnisse auf 
Verlangen gratis.) Hermann Meusser, 
; Spezial-Buchhandlung für Technik 


Berlin W 35/23, Steglitzer Str. 58 


ist bestrebt, durch solide, 
kulante und schnelle Be 
dienung ihren Kundenkreis 
zu erweitern und räumt zur 
Erleichterung d. Anschaffung 


10 prozentige 
Monateraten ein 


Weberei. Wohlfeile Ausgabe. 


geb, M. 5.— | 
Il. erweiterte 
Auflage . . . +. geb. M. 8.40 


Wilcke-Graf,„Dampfkessel,Teill, 
hrkessel% geb. M. 2.40 


Uts, „Moderne Fabrikanlagen“ 





geb. M. 10.— aeos giereg 
Wilcke, Das Kugellager als Ma- Frankolieferung. 
schinenelement. Mit 46 Ab- Postecheckkonto. 
bildungen . br. M. 1.—. | AER 
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Soeben erschienen, durch alle Buchhandlungen zu beziehen: 
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Ein Leitfaden für Techniker und Architekten 
Von E. NICOLAS 
Mit 301 Abbildungen 
Gr.-Oktav, Geh. K. 8.30 = M. 8.—, Gebdn. K. 10.60 = M. 9.50 


Die feuerfeste Industrie ` 


Eine Darstellung der zur Verwendung kommenden Rohmaterialien und 
deren Bestandteile. — Anleitung zur Fabrikation feuerfester Pro= 
dukte aller Art unter besonderer Berücksichtigung der Schamottsteine. 


Von PAUL WERNER 
Mit 46 Abbildungen 


Oktav, Geh. K. 4.40 = M. Eu _ Gebdn. K. Zur N 4:50 
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t A. Hartleben's Vals in Wien und Leipzig 
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Literarische Beilage 


zum „Praktischen Maschinen-Konstrukteur“ 
Mit Nebenausgaben: „Der Deutsche Werkzeugmaschinenbau“ und SEN Technische Rundschau“ 


Verzeichnis wichtiger Neuerscheinungen 
der technischen Literatur. 


Uhlands technischer Verlag 


Otto Politzky 


Ausgabe: Mai 1912. Leipzig. 








Handbuch der Phototelegraphie und Telautographie von Prof. 
Dr. A. Korn u. Prof. Dr. Bruno Glatzel, Otto Nemnich 
Verlag. Leipzig. 1912. M. 28.—. 


Wenn auch das vorliegende Werk für den größten Teil der 
Leser des ,,Praktischen Maschinen. Konstrukteur" nur ein sekun- 
däres Interesse hat, so möge es doch hier Erwähnung finden. Es 
behandelt eben ein Gebiet der Technik, über das eigentlich jeder 
Gebildete informiert sein sollte, nämlich das der Phototelegraphie 
und Telautographie. 

- Die Telautographie ist bekanntlich die Lehre von der Fern- 
schreibkunst, während die Phototelegraphie sich die Übertragung 
von Photogrammen und anderen bildlichen Darstellungen zur 
Aufgabe gemacht hat. 

Durchaus wissenschaftlich gehalten, verdient das vorliegende 
Werk alle Beachtung. Willy Wilcke. 


Lehrbuch der Physik. Von E. Grimschl. Zweite Auflage. Leipzig 
und Berlin. Druck und Verlag von B. G. Teubner. 1912. 
Geh. M. 15.—; geb. M. 16.—. 


Wenn von einem so umfangreichen Werk, wie dem vorliegen- 
den — dasselbe umfaßt 1238 Seiten Text — ım Laufe von nur 
drei Jahren, sich schon eine zweite Auflage erforderlich macht, 
so bedarf es eigentlich keines Hinweises auf die Brauchbarkeit 
des Werkes. Dieses muß wertvoll sein; und derjenige, welcher das 
Buch in die Hand nimmt, wird dieses Urteil auch bestätigt finden. 

Trotz seines offenbaren Erfolges hat sich der Verfasser 
jedoch nicht abhalten lassen, die zweite Auflage umzuarbeiten, 
um sie ihrem Zweck nach weiter anzupassen. Er hat eben die 
Erfahrung gemacht, daß das Buch vorwiegend von Studenten 
und Lehrern benutzt worden ist und weniger von Schülern, was 
ja mit bezug auf den hohen Kaufpreis auch ganz verständlich ist. 
Aus dieser Tatsache aber ließ sich die Möglichkeit herleiten, das 
Niveau des Buches — wenn man so sagen darf — noch etwas zu speziell für Österreich. 


heben. Man sucht deshalb in der zweiten Auflage vergeblich nach Möge die Zahl der Gebraucher des Werkes andauernd wachsen 
den elementaren Ableitungen, wie sie die erste enthält, findet Wilcke. l 


dagegen, daß von der Differential- und Integralrechnung in | 4dressenbuch der Industrie und Ökonomie Dampfkesselbesitzer 
erhöhtem Maße Gebrauch gemacht worden ist. in Ungarn soeben erschienen. Das Buch enthält auf Grund 

Der Inhalt der ersten Auflage darf als bekannt vorausgesetzt offizieller Daten die Adressen, sowie Tätigkeit der Dampf- 
werden. Es sei deshalb hier nur erwähnt, daß neben den Ande- kesselbesitzer, Benennung ER Bötriebes.. temer Quantität 
rungen, die die Anwendung der Wahrscheinlichkeitsrechnung mit aid Gattung der Dampfkessel mit 94600 A Ee 


sich brachte, auch einige Abschnitte der Metereologie neu be- 115000 Detail-Angaben. Administration: Budapest V, Poz- 
arbeitet wurden. Ebenso ist die Lehre von der Strahlungsenergie, sonyi ut 4/d. Ung.-Deutsche Ausgabe. M. 15.—. i 


von der technischen Anwendung der Elektrolyse, die von den 
Wechselströmen, von den elektrischen Schwingungen, den Ent- 
ladungen in Gasen, der Radioaktivität und von den neueren An- 
schauungen über Elektrizität fast ganz neu hinzugefügt wurden. 

Alle diese Ergänzungen führten naturgemäß auch zu einer 
Erweiterung des Umfanges des Buches (ca. 200 Seiten) und zu 
einem Mehr an Abbildungen von etwa 205 Stück. Ein alpha- 
betisches Namen- und Sachregister erleichtert das Aufsuchen der 
einzelnen Objekte, ebenso findet man in einem Anhange Tabellen 


Hilfsbuch für den Maschinenbau von Fr. Freitag. Vierte er- 
weiterte und verbesserte Auflage. Berlin. Verlag von Julius 
Springer. 1912. M. 10.—. 


Zu denjenigen Werken, die sich schon bei ihrem ersten Auf- 
tauchen der Gunst der Technik erfreuten, gehört unstreitig das 
vorliegende. Daß der Verfasser es aber auch verstanden hat, 
sich die Gunst der Gebraucher seines Werkes zu erhalten, ersieht 
man daraus, daß sich schon die vierte Auflage erforderlich machte 
und diese nun wieder weist in ihrem Inhalt sowohl, als auch im 
Aufbau auf die fünfte hin! Sie enthält nämlich so viel neues, 
daß sie noch schnelleren Absatz finden dürfte als .ihre Vor- 
gängerinnen. — | 

Es würde zu weit führen, wollten wir bier auf alle diese Er- 
weiterungen und Ergänzungen eingehen; es möge der Hinweis 
genügen, weiter aber auch die Angabe, daß durch ebenjene Er- 
weiterungen der Umfang des Buches von 1056 auf 1236 Seiten, 
ebenso die Zahl der Abbildungen von 1280 auf 1390 stieg. 

Eine dem Buche beigefügte Beilage bringt die in Österreich 
geltenden Gesetze und Bestimmungen über Dampfkessel, ge- 
werbliche Anlagen, Vergebung staatlicher Lieferungen und Ar- 
beiten, Normalien für Walzeisen und Ziegelmauerwerk, Vor- 
schriften über Belastung von Baukonstruktionen und Bean- 
spruchung der Baumaterialien, Honorarbestimmungen für In- 
genieure und anderes. Den Schluß bilden eine Anzahl sehr guter 
Zeichentafeln aus dem Gebiete des Dampfmaschinenbaues. 

Im sonstigen gliedert sich der Inhalt des Werkes in acht 
Abschnitte, deren erster die Mathematik, der zweite die Mechanik, 
der nächste die Elastizität und Festigkeit, der folgende die 
Maschinenteile umfaßt. In den nächsten Kapiteln sind die Kraft- 
maschinen, Arbeitsmaschinen und die Elektrotechnik erledigt. 
Dann folgt ein Abschnitt über Hochbaukonstruktionen nebst 
einem Anhang. Den Schluß bildet die schon erwähnte Beilage, 


sn EEE a nn nn 


Im Buche befinden sich sämtliche ungarische mit Dampf- 
betrieb arbeitende Bergwerke, Lederfabriken, Zuckerfabriken. 
Holzindustrie - Anlagen, Metallwerke, Landwirtschaften, Gas- 
fabrıken, Maschinenfabriken, Dampfdreschmaschinen, Dampf- 
‘pfliige, Dampfbäder, Dampfmühlen, Dampfwäschereien, Indu- 
striewerke, Ölfabriken, Bierbrauereien, Spiritusfabriken, Textil- 
fabriken, Ziegeleien, Glasfabriken, Eisenwerke, Chemische Werke, 
Elektrizitätswerke, Wasserwerke usw. 


über die wichtigsten Konstanten, Zahlen usw. Eiserne Dächer II. Von Ing. R. Doorentz, Strelitz in Mecklen- 
Der U. kann nur wünschen, daß auch die zweite Auflage die burg. Polytechnischer Verlag. M. Hittenkofer. M. 6.—. 
Anerkennung der Praktiker so schnell finden möge wie die erste. Sachgemäß angelegt, allgemein verständlich geschrieben und 


Wilcke. inhaltreich, das ist die Signatur des textlichen Teiles vom vor- 


liegenden Werk. Leider kann man dasselbe nicht von den ihm 
beigegebenen Tafeln sagen; die Kräftepläne auf ihnen sind zum 
großen Teile so. klein und die Zahlen so unleserlich, daß erstere 
eben nur als Skizzen für den ‚„Erfahrenen‘‘ Wert haben. Ein 
Schüler jedoch kann mit ihnen kaum etwas anfangen, es sei denn, 
er besitzt schon eine große Erfahrung im Entwickeln von Kräfte- 
plänen komplizierterer Eisenkonstruktionen, wie sie ja die Perron- 
dächer, Dreigelenk- und Zweigelenkbogendächer, die Turmdächer 
und ähnlichen Konstruktionen darstellen. 


Möge sich der Verlag schnell entschließen und wenigstens die 


am stärksten verkleinerten Tafeln durch solche mit gering 
Verkleinerung ersetzen, der erhöhte Absatz wird diesen j- 
schluß reichlich lohnen. Es gibt genug Techniker, die nach der- 
artigen Beispielen suchen und denen sind die Tafeln dann ein 
vorzügliches Hilfsmittel, da sie ihnen brauchbares bieten. 


F. A. Christ. 
Zahnräder. Dritte Auflage von Ing. P. Haberstolz. Strelitz 
in Mecklenburg. Polytechn. Verlag von M. Hittenkofer. 
M. 5.30. 


Das vorliegende Büchlein gehört der Sammlung: Werke für 
Studium und Bureau an und enthält neben drei Tafeln noch 
127 sehr gute Abbildungen, sämtlich zur Erläuterung des Textes 
bestimmt. Der letztere ist auf das Bedürfnis des Technikums 
zugeschnitten und dementsprechend ausführlich und leicht ver- 
ständlich. Besondere Sorgfalt ist auf ausführliche Beispiele 
und die Schilderung der Eingriffsverhältnisse gelegt worden. 
Ebenso hat es der Verfasser nicht unterlassen, wo angezeigt, 
auf die einschlägliche Literatur hinzuweisen. Desgleichen gedachte 
er neben den elliptischen, Stirn- und Kegelrädern auch der Hyper- 
belräder, der zylindrischen Schraubenräder, Schneckengetriebe, 
Globoidschnecken und dergl., der Rollgetriebe, Helikoidengetriebe, 
Grissongetriebe und der geräuschlosen Zahnkettengetriebe von 
Renold; d. h. er berücksichtigte selbst die neuesten Radarten. 

Die Einleitung des Buches bilden Abhandlungen über das 
allgemeine Verzahnungsgesetz, die zyklischen Kurven als Zahn- 
formen, die Zykloiden- und Evolventenverzahnungen, sowie die 
Herstellung der Zähne. Ein besonders interessanter Abschnitt 
ist der in dem sich der Verfasser über die Frage: Zykloiden- oder 
Evolyenten ausspricht. 

Mit einem Hinweis auf den Abschnitt über die Berechnung 
der Zähne möge mein Bericht schließen. Willi Wilcke. 


Die Eisenkonstruktionen des Hochbaues. Von Baurat, Prof. 
Walter Knapp. Leipzig. Carl Scholtze Verlag W. Jung- 
hans. M. 6.—. 

Schon lange suchen Architekten und Schiiler mittlerer ge- 
werblicher Lehranstalten, wie Bau- und Maschinenbauschulen 
nach einem nicht zu umfangreichen Leitfaden fiir das Berechnen 
und Entwerfen von Eisenkonstruktionen. Leider aber gibt es 
auBer den bekannten Werken von Lauenstein und Vanderlinn 
kein Buch, das gerade den Zwecken der Bautechnik oder besser 
gesagt der einfachen Eisentechnik genügt. Das vorliegende Werk 
sucht diese Lücke auszufüllen. Einfach und übersichtlich in der 
Anordnung, schlicht in der Sprache und wegen Anwendung der 
niederen Mathematik auch für den weniger Gebildeten verwend- 
bar, erscheint es dazu auch geeignet, zumal ihm eine große Anzahl 
von Abbildungen beigegeben sind. Gerade die Abbildungen ver- 
leihen ja einem Lehrbuch erst den richtigen Wert, denn Kon- 
struktionen durchführen und die Elemente der betr. Technik 
nicht kennen, das ist eine Unmöglichkeit. Allerdings kann man 
verade auf den Bauschulen die Beobachtung machen, daß die 
Schüler lieber ganze Konstruktionen durchführen, als die Einzel- 
heiten herauszeichnen, aber das ist doch gerade im Eisenbau von 
Bedeutung. Auch hier gilt der alte Grundsatz, nur wer die Ele- 
mente beherrscht, kann frei entwerfen! 

Mit Bezug darauf begrüßen wir das Werk und wünschen ıhm 
«rößte Verbreitung. Umsomehr als es diese auch seinem sonstigen 
Inhalte nach verdient. Der Verfasser hat es eben verstanden 
vute Vorbilder herauszusuchen und dort, wo es angebracht er- 
schien, auch auf die Variante des Eisenbaues, den Betoneisenbau 
Bezug zu nehmen. Die Tatsache, daß die reine Stein-, Holz- und 
Eisensäule, ebenso auch die reinen Holz- und Eisenträger mehr 
und mehr durch die entsprechenden Betoneisenkonstruktionen 


verdrängt werden, läßt sich ja nun einmal nicht aus der Welt 
schaffen. 

Besonders ausführlich sind die Dachkonstruktionen behandelt, 
obgleich wir da gewünscht hätten, daß dem Buch noch einige 
Kräftepläne mehr beigegeben worden wären. Denn gerade deren 
Aufstellung bereitet dem Schüler ja die größten Schwierigkeiten 
und im Unterricht fehlt es an Zeit, alle üblichen Typen durch- 
zunehmen. 

Sehr beachtlich erscheinen weiter die Abschnitte über Glas- 
und Wellblechbedachung, obgleich speziell die letztere unter den 
Architekten viele Gegner hat! Der Fabrikbau verlangt sie aber 
und für ihn ist sie auch anentbehrlich, möge sie sonst auch 
noch so geschmäht werden! 

Bei den am Schluß des Buches gegebenen Tabellen der Nor- 
malprofile vermißt der U. die Angabe ob die Gewichte für Schwei- 
Ben- oder FluBeisen gelten sollen en sind die für SchweiB- 
eisen angegeben). Wilcke. 


Cours de Metallurgie des Metaux autres quele Fer, par 
Eug. Prost, Professeur à l’Universitee de Liege. Paris et 
Liege, Liberaire Politechnique Ch. Beranger, Editeur. 1912. 
Fr. 30.—. 


Das vorliegende Werk gehört unstreitig zu denjenigen, dessen 
Studium selbst dem anzuraten ist, der die französische Sprache 
nur als Lernsprache beherrscht, wie viel mehr gem der sie als 
Muttersprache spricht! 

Ausdrucksweise, Behandlung des Stoffes geg bildliche Aus- 
stattung sind eben derartig, daß man das Buch erst wieder aus 
der Hand legt, nachdem man seinen Inhalt voll und ganz in sich 
aufgenommen hat. 

Der Verfasser behandelt, wie schon der Titel sagt, die neben 
dem Eisen für die Industrie wertvollen Metalle; zunächst das 
Zink. Er erklärt in der Einleitung des betr. Abschnittes zuerst 
dessen physikalische und chemische Eigenschaften, seine Ver- 
bindungen, geht dann auf das Mineral selbst ein, spricht über 
seine Fundstellen, die Kompositionen, die Metallurgie und Ex- 
traktion des Zinks, sowie die Behandlung der Zinkblende. Er 
erläutert weiter die dazu erforderlichen Öfen und sonstigen Ein- 
richtungen. Vergißt dabei aber selbstverständlich auch die nicht- 
französischen Einrichtungen nicht, im Gegenteil, er behandelt 
auch diese kritisch. 

Dem Zink folgt das Kadmium, diesem das Blei und diesem 
das Silber. Im nächsten Abschnitte verbreitet er sich über das 
Gold und nach diesem kommt er auf das so wichtige Kupfer zu 
sprechen. 

Gern hätte der Unterz. dem Leser auch aus diesem Kapitel 
einige Stichproben gegeben, er muß sich das jedoch mit Rück- 
sicht auf den ihm zur Verfügung stehenden beschränkten Raum 
versagen; das gleiche gilt vom Abschnitt über Nickel, sowie denen 
über Kobalt, Antimon, Wismuth und Aluminium, obgleich 
gerade das letztgenannte Metall heute eine so hervorragende 
Rolle in der Technik spielt. Auch die Kapitel über Mangan, 
Chrom, Molibdän, Titan und nicht zuletzt Vanadium, jenes neu 
aufgefundene Metall, dessen vollen Wert wir ja noch gar nicht 
einmal kennen, verdienen der Beachtung und sind in sich er- 
schöpfend. 

Möge eben jeder der sich für das eine oder andere dieser 
Metalle interessiert, das Werk in die Hand nehmen und sich aus 
ihm das erforderliche Wissen schöpfen. Geeignet ist es dazu! 

Wilcke. 
Lüftungs- und Heizungsanlagen. Von J. Eugen Mayer. Leipzig. 
Verlag Carl Scholtze. W. Junghans. M. 6.—. 

Es ist Tatsache, daß der Bauschüler über Heizungs- und 
Lüftungsanlagen eigentlich nie genug unterrichtet werden kann. 
Je mehr man ihm über derartige Anlagen vorträgt, um so 
verständnisvoller wird er diese Anlagen in der späteren Praxis 
behandeln; er wırd sich dann auch nicht mehr dazu herbei- 
lassen, diese Anlagen, wie das heute leider noch vielfach geschieht, 
in Submission zu vergeben, weiß er jetzt doch, daß dieselben 
eine große Summe von Geistesarbeit in sich schließen, also nicht 
bloß nach dem „Preis“ vergeben werden können. Derartig 
herangebildete Techniker werden die Heizungs- und Lüftungs- 
anlagen auch nie als ,notwendiges* Übel betrachten, die man 


„nachträglich‘‘ einbaut, im Gegenteil, sie werden suchen, diese 
Anlagen dem Ganzen harmonisch einzugliedern und schon zu 
Beginn ihrer Dispositionen diesen ,,Nebenanlagen“ ihr volles 
Interesse schenken. 

Niemand, der diese Verhältnisse kennt, kann heute nämlich 
behaupten, daß wir in dieser Richtung schon am Ziel sind — 
im Gegenteil! 

Móge das vorliegende Buch dazu mit helfen, móge es sorgen, 
daß unsere Baumeister und die, die es werden wollen, die 
Lüftungs- und Heizungsanlagen in ihrer vollen Bedeutun g 
würdigen lernen. Dazu ist dasselbe umsomehr befähigt, als 
es dies Thema nicht nur theoretisch behandelt, sondern auch 
Jehrt, wie man eine derartige Anlage sachgemäß ausführt, bezl. 
disponiert, das System wählt und anderes mehr. 

Sein Inhalt gliedert sich in zwei große Hauptabschnitte, in 
deren einem die Lüftungsanlagen und in deren anderem die 
Heizungsanlagen behandelt sind. Daß, um nur ein Beispiel an- 
zuführen, im ersten Abschnitt die Ozonisierung (das ,,Ozonieren“ 
sagt der Verfasser) der Luft, ebenso auch die Entstaubung der 
Wohnungen und Fabriken mit behandelt sind, versteht sich 
von selbst. 

Möge das Buch seinen Zweck voll und ganz erfüllen, sein 
Studium ist nur anzuraten. Wilcke. 


Funktionslehre und Elemente der Differential- und Integral- 
rechnung. Von Dr. H Grünbaum. Dritte Auflage des 
Lehr- und Übungsbuches der Differentialrechnung. Verlag 
von Fr. Grub, Stuttgart. 1912. M. 4.— geb., 3.20 brosch. 


Das vorliegende Werkchen ist augenscheinlich aus der 
Praxis des Unterrichts herausgewachsen; die einzelnen Ab- 
leitungen, Erklärungen, Aufgaben usw. beweisen dies. Alles rein 
Formale tritt hier zurück, dagegen sind diejenigen Dinge, die 
für die funktionale und infinitesimale Auffassung der Vorgänge 
in Natur und Technik, sowie für die Behandlung wichtiger prak- 
tischer Aufgaben sich fruchtbar erweisen, umso stärker hervor- 
vekehrt. Allerdings enthält das Werkchen etwas mehr als zurzeit 
an den mittleren technischen Lehranstalten verlangt wird, aber 
es gibt ja an diesen heute so viele junge Leute, die nach Verlassen 
der Schule bezl. des Technikums ihr Wissen an der Hochschule 
noch erweitern möchten, wo sie ja dann das ,,Mehr“ eben brauchen, 
daß man dieses „Mehr“ gern mit in Kauf nehmen wird. Dazu 
kommt, daß das Buch so gehalten ist, daß es zum Selbststudium 
benutzt werden kann. Alle abstrakten Ableitungen sind ver- 
mieden, dafür aber die Anschauungsmethode in weitem Um- 
fange zur Anwendung gebracht, ebenso fehlt es dem Buch nicht 
an der erforderlichen Gewissenhaftigkeit. 

An Vorkenntnissen verlangt das Buch nur die Kenntnis der 
einfachen . Gleichungen, Potenzen, Wurzeln und Logarithmen, 
sowie die einfachen Sätze der Geometrie. : Der Verfasser scheint 
in seiner Schrift eben der Auffassung gehuldigt zu haben, daß 
die in den ersten Abschnitten behandelte Funktionslehre sich 
völlig innerhalb der algebraischen Unterrichts zu halten habe. 

Die Aufgabensammlung des Werkchens verdient ebenfalls 
der Beachtung; es ist bei ıhr nicht lediglich an der heute aktuellen 
Forderung ,,praktisch** festgehalten, im Gegenteil, es finden sich 
auch viele mathematisch geometrische Aufgaben, die ganz und 
gar nicht praktisch sind, aber — besonders geeignet erscheinen, 
vewisse mathematische Gedanken klar und einfach hervortreten 
zu lassen. 

Man studiere das Buch und wird dann das oben gesagte 
bestätigt finden. Wilcke. 


Theorie der elliptischen Funktionen von Dr. Martin Krause und 
Dr. Emil Naetsch, Leipzig und Berlin. Druck und Verlag 
von B. G. Teubner. M. 3.60. 


Das Werkchen bildet den 13. Band der ,,mathematisch- 
physikalischen Schriften für Ingenieure und Studierende‘, heraus- 
gegeben von E. Jahnke. Es verfolgt den Zweck, eine kurz ge- 
faßte Theorie derjenigen Teile der elliptischen Transzendenten zu 
geben, die für die Anwendungen von besonderer Bedeutung sind. 
Namentlich ist Gewicht darauf gelegt, alle Entwicklungen zu 
bringen, die für das Verständnis der Formeln, Figuren und Ta- 
bellen von Wert sind, die sich in den bekannten Funktionstafeln 
von H. H.. Jahnke und Emde finden. 


Der Inhalt gliedert sich demgemäß in die Abschnitte: all- 
gemeine und spezielle Theorie der Jakobischen Funktionen, 
Theorie der Legendreschen und Weierstraß-Funktionen, 
Darstellung der allgemeinen doppeltperiodischen Funktionen 
durch die bisher behandelten speziellen Funktionen und Reduk- 
tion des allgemeinen elliptischen Integrals auf die elliptische 
Normalintegrale. Wilcke. 


Die Heißdampf - Schiffsmaschine. 2. Teil von Carl Fred. 
Holmboe, Berlin. 1912. Verlag von Wilhelm Ernst & Sohn. 
M. 3.40. 


Beschäftigt sich der erste Teil des Werkes hauptsächlich mit 
der Feststellung der Abmessungen, des Dampf- und Kohlenver- 
brauches sowie den Konstruktionseinzelheiten der Schiffs- 
maschinen, so sind im vorliegenden zweiten Teil die Überhitzer 
in ihren verschiedenen Ausführungsformen, die Rohrleitungs- 
anlage und die Abmessungen der Heizflächen von Überhitzer und 
Dampfkesselanlage, endlich auch die Kühlfläche des Konden- 
sators behandelt. 

Gleichwie im ersten Teil sind auch im zweiten eine große 
Anzahl Erfahrungsdaten in den Text eingestreut, die durch sehr 
sorgfältige Untersuchungen gewonnen wurden, ebenso machen 
eine ganze Anzahl sehr deutlicher Abbildungen den Text ver- 
stándlicher. Möge auch dieses Bändchen seinen Weg in der 
Praxis machen. Wilcke. 


Kupplungen. Dritte Auflage von Ing. P. Haberstolz. Strelitz 
in Mecklenburg. Polytechnischer Verlag von M. Hittenhofer. 
M. 3.—. 


Die dritte Auflage dieses Heftchens will gleich der ersten und 
zweiten zunächst dem Schüler des Technikums Strelitz ein Hilfs- 
mittel beim Arbeiten sein, sie will aber auch beim Konstruieren 
oder Auswählen von Kuppelungen und Triebwerken als Ratgeber 
dienen. 

Sein Inhalt gliedert sich in drei Hauptabschnitte: Feste 
Kuppelungen, bewegliche Kuppelungen und ausrückbare Kup- 
pelungen. Jeder Hauptabschnitt zerfällt in eine Anzahl Unter- 
abschnitte, wobei der Versuch des Verfassers zu loben ist, von 
jeder Kuppelungsart nur ein Beispiel zu bringen. Das genügt 
vollständig, um die einzelnen Systeme kennen zu lernen, ein 
Mehr wurde das Büchlein zum ‚Buch‘ und damit zu umfangreich 
gemacht haben. Christ. 


Einzelkonstruktionen aus dem Maschinenbau. Heft 1 bis 3. 
Herausgegeben von Ing. C. Volk, Berlin. Berlin, Verlag von 
Julius Springer. Heft 1 M. 2.40, Heft 2 M. 4.—, Heft 3 
M. 3.— 


Die ersten drei Hefte, dieses anscheinend als größere Samm- 
lung geplanten Werkes lassen erkennen, daß der Herausgeber, 
dem, was er im Prospekt versprochen, treu geblieben ist. Man 
erkennt, daß es sich hier tatsächlich um eine Übersicht über 
konstruktiv tadellose moderne Einzelheiten aus dem Gebiete des 
Maschinenbaues handelt, die naturgemäß durch gleich vorzüg- 
liche Abbildungen’ genauestens dargestellt werden. 

‘Sehr zu loben ist aber weiter das Verfahren, daß sich die 
Verfasser der Einzelheiten nicht lediglich darauf beschränkten, 
die betr. Konstruktionen zu beschreiben, sondern zugleich den 
Versuch wagten, deren Umbildung unter den wechselnden Ver- 
hältnissen zu erklären. Das ist eine Arbeit, der sich die Verfasser 
ähnlicher Werke bisher nicht unterzogen haben, was zu be- 
dauern war. 

Ven den drei Heften behandelt dasjenige I die Zylinder 
der ortsfesten Dampfmaschinen. Der Verfasser des- 
selben, Obering. F. Frey, teilt sein Material in drei Abschnitte, 
in deren erstem er sich über die Rücksichten auf Guß und Be- 
arbeitung, die Fähigkeit und Formänderung, sowie die Aus- 
nutzung der Wärme ausspricht.- Im zweiten führt er die ver- 
schiedenen Arten der Zylinder vor. Der dritte behandelt die 
Einzelteile der Zylinder, wobei natürlich auch der Schmierung 
gedacht ist. 109 Abbildungen erleichtern das Verständnis des 
textlichen Teiles. 

Im zweiten Heft behandeln A. Eckardt von der Gasmotoren- 
fabrik Deutz die Kolben der Gasmaschinen und Pumpen 
und C. Volk die der Dampfmaschinen und Gebläse. 


Wie schon der Vorsatz sagt, gliedert sich der Inhalt dieses 
Heftes in drei Unterabschnitte, deren jeder dann wieder in mehreer 
Kapitel zerfällt. Die ganze Behandlung des Stoffes erfolgte 
speziell von dem oben angedeuteten Gesichtspunkte aus, da ja 
gerade der Kolben derjenige Teil ist, bei dem man die konstruktive 
Anpassung an die so mannigfaltigen Betriebsbedingungen am 
ersten erkennen kann. 247 Textfiguren lassen diese Tatsache noch 
deutlicher als der Text hervortreten. 

Im dritten Heft behandelt Prof. Dr. A. Schiebel von der 
techn. Hochschule Prag die Zahnräder und zwar speziell die 
Stirn- und Kegelräder mit geraden Zähnen. Er versucht ein 
zeitgemäßes Bild vom gegenwärtigen Stande des Zahnräderbaues 
zu geben, wobei er der. Konstruktion, Berechnung und prak- 
tischen Herstellung den gleichen Raum zumißt. Sehr anzu- 
erkennen ist es dabei, daß der Verfasser das veraltete gleich von 
vornherein ausschaltete und nur das heute feststehende zur Geltung 
zu bringen sucht. 

Mögen den drei Heften bald weitere folgen, vielleicht entsteht 
so ein neues wertvolles Kompendium der Maschinenelemente, 
aufgebaut auf Theorie und Praxis der Neuzeit. Wilcke. 


Die heutige Metall- Technik. 1. Band. Die Arbeits-Werk- 
zeuge des Metallarbeiters von Gg. Th. Stier. Ver- 


lagsbuchhandlung Moritz Schaefer. Leipzig 1911. Preis 
M. 3.25. 


Es ist eine Tatsache, daß in allen Berufen, die Metalle ge- 
winnen oder verarbeiten, die weitaus meisten Werkzeuge, die in 
der Mehrzahl deren Erzeugnisse sind, benötigt werden. Deshalb 
sollten alle die mit der Herstellung und dem Vertrieb von Werk- 
zeugen zu tun haben, über deren Eigenschaften unterrichtet sein, 
damit sie die Werkzeuge mit vollem Nutzen gebrauchen können. 
Ganz besonders gilt dies für die Meister, von denen man ver- 
langen muß, daß sie die Werkzeuge nicht nur der Art nach 
sondern auch in ihren Einzelheiten und Eigentümlichkeiten be- 


herrschen. 





Krieger, Lehrbuch der ange- 
wandten darstellenden Geo- 
_metrie f. den Maschinen» u. 
Dampfkesselbau. 100 der wich- 
tigsten Konstruktionen unter besond. 
Beriicksicht. der Durchdringgn., 
Abwicklgn., Schrauben-, Propeller-, 
u. Turbinenschaufelflächen m. e. Anh. 
üb. Schattenlehre geb. M. 8.60 


Weidig, Metallurgische u. tech- 
nologische Studien auf dem 
Gebiete der Legierungs-Indu- 
strie insbesondere über das 
Ausglühen von Metallen und 
Legierungen. geb. M. 6.— 


Boerner. Statische Tabellen, 
Belastungsangaben und For- 
meln zur Aufstellung von Be- 
rechnungen für Baukonstruk- 
tionen . . . geb. M. 4.20 


Einfache Objekte des 
Bau- und Maschinenfaches 
zum Gebrauch an gewerb- 
lichen Fach- n. Fortbildungs- 
schulen sowie an Knaben- 
bürgerschulen. Mit Text. I: 
Halbleinwand-Mappe geb. M. 38.— 


Kersten, Brücken in Betonbau. 

Ein Leitfaden für Schule und Praxis. 

I. Teil: Platten- u. Balkenbrücken 

geb. M. 7.— 

Löw, Das Automobil, sein Bau 

u. sein Betrieb. Nachschlage- 
buch für Automobilisten 

geb. M. 6.— 


Haeder, Oelmotoren in Viertakt- 
und Zweitaktbauart. Entwurf, 


Hesky, 


Berechnung und Bau der Leichtöl- ' 


motoren, Glühkopfmotoren, Hoch- 
druckmotoren (Diesel u. a.) ferner 
Motorlokomobilen, Schiffs- u. Auto- 
mobilmotoren, Motorlokomotiven, 
Triebwagen, Luftschiffsmotoren 
geb. M. 18.50 


Nur wer das kann, vermag für die einzelnen Arbeits- 


Jellinek, Allgemeine Elektro- 
technik. Lehrbuch für techn. 
Fachschulen, sum Selbstunterricht 
und für die Praxis geb. M. 4.— 


Schmidt, Diagramme f. eiserne 
Stiitzen (18 Tafeln m. 13 S. Text) 
geb. M. 4.— 
Barten, Vollständiges nautisches 
Taschenwörterbuch. Deutsch- 
Englisch und Englisch-Deutsch 
geb. M. 8.— 
Schneider, Die Abwirmever- 
wertung im Kraftmaschinen- 
betrieb mit besonderer Be- 
rücksicht. der Zwischen- u. 
Abdampfverwertung zu Heiz- 
zwecken geb. M. 5.80 
Weber, Lichtanlagen und Zen- 
tralen, m. 150 zum Teil gans- 
seitigen Fig.. . geb. 6.— 
Wilcke, „Hochbau“, Sammlung 
von Tafeln und Skiszen über Fabrik- 
und Geschäftshausbauten mit be- 
schreibendem Text, (84 meist farbig 
ausgef. Tafeln) . geb. M. 4.50. 
Deutscher Ingenieur - Kalender 
Ausgabe 1913. Der Inhalt bat 
wesentliche Bereicherungen erfahren 
und ist durch neue Tabellen ergänst 
worden. Preis komplett. M. 2.— 


| de Syo, Autogenes Schweissen, 


Löten, Nieten usw. Mit Abbil- 
dungen der gebräuchlichsten Appa- 
rate im Text sowie Anwendungs- 
beispielen und neuen, wichtigen 
Tabellen für die Praxis geb. M. 3.40 


Uhland, Normalkonstruktionen, 
Teil I, Triebwerke 98 Tafeln in 
Photolithographie und Farbendruck. 
In Leinwandmappe . . M. 13.— 
Teil II, Rohre und Armaturen, 
Maschinenteile, 102 Tafeln in 
Photolithographie und Farbendruck. 
In Leinwandmappe . . M. 13.— 


ausführungen stets auch das geeignetste Werkzeug zu wählen, 
sachgemäß anzuwenden und so die Arbeit schnell und sicher aus- 


zuführen. 


Bei der Abfassung des vorliegenden ersten Bandes scheint 
den Verfasser der Gedanke geleitet zu haben, den beteiligten Fach- 
mann zunächst mit allen in Frage kommenden Arbeitswerkzeugen 


bekannt zu machen, 


damit er, wenn er an die Arbeit herantritt, 


weiß, welches Werkzeug er anzuwenden hat, aus welchem Material 
das Werkzeug sein muß, wie er es zu behandeln hat, um dann 
seine ganze Aufmerksamkeit auf die eigentliche Arbeit richten zu 


können. 


Die gründliche Belehrung des Lesers über Werkzeugstahl, 
über den bekanntlich so große Unklarheit herrscht, weshalb große 
Mengen in den „Schrot gearbeitet“ werden, einerseits, sowie die 
Mitteilungen über Art und Herstellung der Werkzeuge selbst, 
anderseits, geben dem Buch auch die Farbe eines Spezialwerkes 


für Werkzeugmacher. 


Daneben wird aber auch der Betriebsleiter 


sowohl, wie der Fabrikbesitzer, um sich vor Ärger und unnötigen 
Verlusten zu schützen, aus dem Buche so manches lernen können. 
Leider fehlt es mir an Raum auf den eigentlichen Inhalt 


des Werkes hier näher einzugehen, 


vielleicht findet sich in der 


mit dem Konstrukteur verbundenen Zeitschrift „Die praktische 
Metallbearbeitung* Gelegenheit den einen oder anderen Vorschlay 


des Verfassers zu veröffentlichen. 


Wilcke. 


Bau - Journal 1912, Schreib- und Zeichentisch-Notizkalender für 


das Baugewerbe 


und die gesamten technischen Industrien. 
E. Heckendorffs Verlag, Berlin SO. 26. 


Preis, Teil A 


B C, M. 3.—. bei Nachbezug Teil A B allein M. 2.—. 


Upton Sinclairs Hungerkur, oder: 


Das: gelöste Geheimnis, 


wie man vollkommen gesund wird und bleibt. Von Dr. 


H. Starving. M. —.30. 


III. Aufl. Leipzig, Hofverlags- 


buchhandlung Edmund Demme. 


Ein rechtskräftiges 
Von Erwin Herz 


R. Oldenbourg. München. 


biste empfehlenswerter Bücher. 


Uhlands Pläne und Konstruk- 
tionszeichnungen von Fabrik- 
anlagen und Maschinen aus 
dem „Praktischen Maschinen- 
Konstrukteur“. (Prospekte und 
ausführliche Inhaltsverseichnisse auf 
Verlangen gratis.) 

Uts, Praxis der mechanischen 
Weberei. Wohlfeile Ausgabe. 

geb. M. 5.— 

Droth, Zahnräder. IL erweiterte 
Auflage . . gob. M. 8.40 

Wilcke-Graf,„Dampfkessel, Teil I, 
Flammrohr essel“ geb. M. 2.40 

Uts, „Moderne Fabrikanlagen“ 

geb. M, 10.— 

Wilcke, Das Kugellager als Ma- 
schinenelement, Mit 46 Ab- 
bildungen . . . . br. M. 1.—. 











Urteil über amerikanische Luftheizung. 
Zweite Auflage. 
1911. 


Druck und Verlag von 
Preis M. —.70. 





Zu besichen durch jede Buchhand- 
heng 


oder direkt durch 


Uhlands technischenVerlag, Leipzig, 





Ta/ -Strasse 15. 








Hermann Meusser, 


Spesial-Buchhandlung für Technik 


PUY Berlin W 35/23, Steglitzer SIT. 58 
ist bestrebt, durch solide, 
schnelle 


tern und räumt zur 
nei rare a 
10 prozentige 
Monateraten ein 





Soeben erschienen, durch alle Buchhandlungen zu beziehen: 


Die Photo-Xylographis) Die Milch, 


Herstellung von Bildern auf Buchsbaum- 
hols für dieZwecke der Holzschneidekunst 


Von C. Fleck 
Mit 5 Abbildungen 


Oktav. Geh. K 2.20 = M. 2.— 
Gebdn. K 8.10 = M. 2.80 








| Oktav. 


ihre Untersuchung und Verwertung 


Von F. Utz 
Mit 72 Abbildungen 
Geh. K 5.50 = M. 5.— 
Gebdn. K 6.40 = M. 5.80 


Technik der Radierung,|DieVerwerung der olzbfäk 


Eine Anleitung zum Radieren und Ätzen 
auf Kupfer 


Von Josef Roller, k. k. Professor 
Dritte Auflage 


arstellung der rationellen Verarbeitung 
aller Holzabfälle 


Von Ernst Hubbard 


Dritte, vollst. umgearbeitete, vermehrte 
Auflage. 


Mit 54 Abbildungen 


10 Bogen. Oktav. Geh. K 8.30 = M. 3.— | 15 Bogen. Oktav. Geh. K 880 = M 8.— 


Gebdn. K 4.20 = M. 8.80 


Gebdn. K 4.20 = M. 3.80 


A. Hartleben’s Verlag in Wien und Leipzig 








Literarische Beilage 


zum „Praktischen Maschinen-Konstrukteur“ 


Mit Nebenausgaben: „Der Deutsche Werkzeugmaschinenbau“ und „Uhlands Technische Rundschau“ 


Verzeichnis wichtiger Neuerscheinungen 
der technischen Literatur. 


Uhlands technischer Verlag 


Otto Politzky 


Ausgabe: Juni 1912. Leipzig. 








große Anzalıl der zuverlässigen Vorschriften, welche meist ohne 
erhebliche Schwierigkeiten und ohne komplizierte maschinelle 
Einrichtungen auszuführen sind, sind durchgehends den prak- 
tischen Zwecken angepaßt. Es wurde jedoch auch eine Reihe 
von durch Patent geschützten Verfahren aufgenommen, einex- 
teils, um dem Leser das Neueste und zurzeit Beste des betreffen- 


Ziehn, Hydraulische Turbinen. Zweite verbesserte Auflage. Preis 
M. 10.—. Polytechnischer Verlag M. Hittenkofer in Strelitz 
(Meckl.). 

Die zweite Auflage der ,,Konstruktions- und Rechnungs- 
beispiele von Francis-, Schwamkrug- und Peltonturbinen” von 
Gustav Ziehn ist soeben erschienen und soll in gleicher Weise 
wie die erste als Hilfsmittel beim Konstruieren dienen. Da gut | den Arbeitsgebietes vor Augen zu führen, andernteils aber auch. 
gewählte und ausführliche Beispiele das Verständnis der Berech- | Um demselben wertvolle Anregungen für die Ausfindigmachung 
nung und namentlich der Schaufelkonstruktionen sehr erleichtern, | neuer selbständiger Methoden zu geben. l 
wurde die Zahl der Beispiele um 10 vermehrt. Sehr wertvoll sind _ Das Inhaltsverzeichnis, welches gegen 50 verschiedene Ab- 
die 17 großen lithographischen Tafeln, die im Verein mit 113 Text- teilungen umfaßt, läßt die Reichhaltigkeit des Gebotenen ersehen. 
figuren zu den zahlreichen Beispielen eine vortreffliche Ergänzung Durch die Benützung des genauen und vollständigen Sachregisters 





e A 


bilden. — Das Buch ist elegant gebunden und wird sich wegen wird aber das rasche Auffinden jeder gewünschten, Vorschrift 
seiner gediegenen Darstellung und Reichhaltigkeit viele Freunde erleichtert. l 
erwerben. So wird dieses Buch Vielen ein guter und zuverlässiger 


Führer sein, indem es die Arbeiten im Hause wirksam unterstützt 
Das Automobil, sein Bau und sein Betrieb. Nachschlagebuch für | oder auch einen gangbaren Weg zu einträglichen Unternehmungen 
Automobilisten von Dipl.-Ing. Freiherrn v. Löw, Dozenten | weist. 
für Automobilbau an der Großherzoglichen technischen Hoch- l 
schule zu Darmstadt. Zweite Auflage, 416 Seiten mit 363 Ab- Jahrbuch ‚der deutschen Braunkohlen-, Steinkohlen- und Kali- 
Industrie. 1912. Wilhelm Knapp. Verlagsbuchhandlunr. 
bildungen und 25 Tabellen im Texte; C. W. Kreidels Verlag, Halle a. d. S. M. 6.— 
Wiesbaden 1912. Preis gebunden M. 6.—. O ee 
Diese Darstellung des Grundsätzlichen durch knappe Worte | Die Fabrikation der Konserven und Kanditen. Eine Darstellun« 


und klare Abbildungen ist in dem v. Löwschen Buch muster- der Verfahren zur Konservierung von Nahrungs- und Genuß- 
gültig. Das Buch besteht aus vier größeren Abschnitten: 1. über mitteln und der Fabrikation von Kanditen. Von A. Hausner. 


den Motor selbst, 2. die Hilfsorgane des Motors zur Vergasung, Chemisch-technische Bibliothek. Band 23. Vierte, verbesserte 
Zündung, Kühlung, Ölung, Anlassung, 3. die Kraftübertragungs- und vermehrte Auflage. Mit 47 Abbildungen. A. Hart- 
mechanismen und 4. das Wagengestell. Jeder dieser größeren leben’s Verlag in Wien und Leipzig. 23 Bogen. Oktav. Geh. 
Abschnitte zerfällt in eine Anzahl kleinerer Kapitel, z. B. der M. 4.50. Gebdn. M. 5.30. 

letzte in Kapitel über Rahmen, Federn, Achsen, Räder und Es sei ausdrücklich hervorgehoben, daß sich die vierte Auf- 
Steuerung. So erhält man schon durch die Übersicht des Buchs | lage ganz wesentlich von der älteren unterscheidet. Denn in- 
eine systematische Zusammenstellung der wichtigsten Bestand- | zwischen sind nicht nur zahlreiche und bedeutungsvolle Fort- 
teile des Automobils. Durch anschauliche und leicht verständ- | schritte in der Technik der Konservierungsverfahren zu ver- 
liche Darstellung ist das Studium des Buchs besonders interessant | zeichnen gewesen, auch die Gesetzgebung hat sich eingehend mit 
und wird für den Automobilisten sehr lehrreich sein, indem er | der gesamten Nahrungsmittelindustrie befaßt. Hausners Buch 
dadurch ein gewisses Urteilsvermögen bekommt über die vielen | erörtert auch alle jene Verfahren zum Konservieren von Fleisch, 
Modeerscheinungen, an der die Automobiltechnik offenbar noch | Gemüse, Eiern, Früchten usf., dann die Herstellung von Marme- 
krankt und die lediglich einem allzu starken Konkurrenzkampf | laden, Gelees, Fruchtsäften usw., die auch in der Hauswirtschaft 
zwischen den einzelnen Firmen entspringen, indem besonders die angewendet werden. 

weniger guten Firmen durch auffällige Neuerungen Kundschaft 
anlocken wollen und durch alljährliche Veränderung ihre un- 
zufriedene Kundschaft zu trösten versuchen. — Die Ausstattung 
des Buches ist eine sehr vornehme. 


Die Technik der Stanzerei, das Pressen, Ziehen, Prägen der Metalle. 
Eine allgemeinverständliche Darstellung nach gesammelten 
Erfahrungen in der Praxis und unter Zugrundelegung der besten 
Quellen, bearbeitet von F. Georgi und A. Schubert. Mit 

Chemisch-technisches Rezept-Taschenbuch. Ein Hand- und Hilfs- 133 Abbildungen im Text und auf 15 Tafeln, 1 Diagramm und 
buch für Gewerbetreibende und Industrielle jeder Art, für Tabellen (Bibliothek der gesamten Technik, Band 201.) Han- 


Heimarbeiter usw. Zusammengestellt von Dr. Pharm. Max nover 1912, Dr. Max Jänecke, Verlagsbuchhandlung. Prei: 
von Waldheim. A. Hartleben’s Verlag in Wien und Leipzig. in Ganzleinen gebunden M. 4.80. 
33 Bogen. Oktav. Gebunden M. 6.—. Dieser neue Band der bekannten Bibliothek der gesamten 


Mit der vorliegenden Sammlung von Vorschriften und Re- | Technik behandelt ein überaus wichtiges Gebiet der Metall- 
zepten aus dem in alle Berufszweige eingreifenden chemisch- | bearbeitung und wird in Fachkreisen um so mehr willkommen 
technischen Gebiete sollte nicht nur für alle Gewerbetreibenden | geheißen werden, als gerade die Literatur über Stanzen, Prägen. 
und Industriellen ein brauchbares Hand- und Hilfsbuch ge- | Ziehen und Pressen bisher keine besonders reichhaltige war und 
schaffen, sondern auch den vielfachen Bedürfnissen des täglichen | sich in der Hauptsache auf in Zeitschriften verstreute Aufsätze 
Hausgebrauchsin dieser Richtung entgegengekommen werden. Die | beschränkte. 


Leitfaden der Maschinen. und Elektro-Technik für Landwirte. 
Unter Mitwirkung von Fachlehrern am Kyffháuser-Technikum 
und im Auftrage des Kgl. Preußischen Ministeriums für Land- 
wirtschaft, Domänen und Forsten herausgegeben von Ingenieur 
Huppert. Mit 103 Textabbildungen. Verlagsbuchhandlung 
Paul Parey, Berlin SW. 1911. Preis M. 3.—. 


Das vorliegende Heft ist aus der Absicht heraus entstanden, 
den Teilnebmern obengenannter Kurse ein Nachschlagebuch, oder 
besser, ein Repetitorium zu schaffen. Es ist also nicht als ein 
selbständig bestehendes Werkchen, vielmehr als Leitfaden für den 
Unterricht aufzufassen, der erst in Verbindung mit dem erläutern- 
den Worte des Fachlehrers besonders nutzbringend sein dürfte. 

Aber auch praktischen Landwirten wird es über sie besonders 
interessierende Fragen Aufschluß geben. Dem Studierenden an land- 
wirtschaftlichen Hochschulen und Universitäten dagegen sollte es 
ein willkommener Lernbehelf sein, wenn er im Anschluß an die 
gehórten Vorträge sich eingehender als wie dies bis heute zumeist 
auf diesem Gebiete geschieht, mit dem Gegenstande beschäftigen will. 

Im Anschluß an das Vorstehende sei noch darauf hingewiesen, 
daß die Elektrotechnik von dem Verfasser nur auszugsweise be- 
rührt wurde und zwar mit Rücksicht auf das im gleichen Verlage 
von demselben Verfasser gleichzeitig erscheinende Werk: „Die 
Elektrotechnik des Landwirtes*. l 

Der Inhalt des Heftchens umfaßt zunächst die Begriffe der 
elementaren Mechanik, daran schließen sich Abschnitte über Mate- 
rialienkunde und die Maschinenelemente, Transmissionen, Dampf- 
lokomobilen, Verbrennungsmaschinen, Kältemaschinen, Windmotoren, 
Wasserkraftmaschinen und Pumpen. Ein weiteres Kapitel be- 
schäftigt sich mit den landwirtschaftlichen Maschinen, es nimmt 
naturgemäß den weitesten Umfang im Werk selbst ein, ungefähr 
45 Druckseiten. Den Schluß bildet ein, wie schon oben angedeutet, 
kurzer Abschnitt über die Elektrotechnik. Willy Wilcke. 


Das Wichtigste über Bau und Einrichtung der Eisenbahnwagen. 
Bearbeitet bei der K. Eisenbahn-Werkstätteninspek- 
tion Cannstatt. Mit einem Anhang von 46 Figuren. 
Stuttgart, J. B. Metzlersche Buchhandlung und Buch- 
druckerei, 1910. Preis M. 3.—. 


Das vorliegende Werkchen, dessen Bedeutung vor allem auch 
darin zu finden ist, daß es einen offiziellen Charakter trägt, soll 
in der Hauptsache einen Leitfaden für den technischen Unterricht 
bilden, den das mit der Aufsicht der Wagen und dem Zug- 
begleitungsdienst betraute Personal, sowie die Eisenbahn-Anwärter 
während ihrer Ausbildungszeit genießen. Der oder die Verfasser 
haben sich augenscheinlich darauf beschränkt, nur das Wichtigste 
und Wissenswerteste aus dem vorgenannten Gebiet in gedrängter 
Kürze und vor allem in elementarer und leichtfaßlicher Weise zu 
behandeln. 

Sein Inhalt zerfällt in 11 Abschnitte, denen eine Anzahl 
Tafeln angehängt sind. Im ersten Abschnitte sind die wichtigeren 
Baustoffe, im zweiten die Anstriche für Eisenbahnwaven behandelt: 
der dritte gibt Allgemeines, der vierte Vorschriften über die 
Reinigung usw. der Wagen. Im fünften Abschnitt kommen die 
Verfasser auf die Untersuchungen der Eisenbahnwagen zu sprechen, 
während die nächsten Abschnitte in sehr ausführlicher Weise die 
technische Ausführung der Wagen behandeln. Hierbei sind auch 
die Bremsen und Heizeinrichtungen sowie die Beleuchtungsapparate. 
desgleichen auch. die Lüftungsvorrichtungen nicht vergessen. 

Die Tafeln schließlich enthalten eine große Anzahl sehr in- 
struktiver Abbildungen der verschiedenartigsigsten Wagenteile, 
Bremsen usw. Willy Wilcke. 


Maschinen-Zeichnen. Eine Anleitung für die Herstellung von 
Maschinen-Zeichnungen von P. Haberstolz. Dritte, neu 
bearbeitete Auflage mit 86 Textabbildungen und 7 Tafeln. 
Strelitz in Mecklenburg. Polytechnischer Verlag. M. Hitten- 
kofer. Preis M. 2.50. 

Zeichnungen und Zahlen sind internationale Verständigungen. 
Die Zeichnung ist das wichtigste Ausdruckmittel jedes in der 
Technik Tätigen, sie bildet eine Sprache für sich. 

Es war die Aufgabe des Verfassers sowohl Neulinge als auch 
solche, die schon einige Zeit die Zeichenwerkzeuge handhaben, 
in knapper Form und Sprache auf alles, was Maschinenzeich- 
zeichnungen überhaupt betrifft, einzugehen. Durch eine große 
Anzahl an passender Stelle in den Text eingereihter Abbildungen, 


durch Mustertafeln für Werkzeichnungen, Montage- und Funda- 
mentpläne unterstützt der Verfasser seine Arbeit und weist be- 
sonders auch durch Gegenbeispiele, welche die Erfahrung bot, 
auf häufig vorkommende Fehler hin. — Nachdem dann von den 
besonderen Zeichnungen für Montage, Fundamente Offerten und 
die Erlangung von Patenten gesprochen ist, behandelt der Ver- 
fasser die Vervielfältigung der Zeichnungen, insbesondere das 
„Pausen“. Auch für das ‚Ordnen‘ der fertigen Zeichnungen 
werden Vorschläge für die Einführungen bewährter Registraturen 
gemacht und am Schlusse seiner Arbeit spricht der Verfasser 
über Entwurfskizzen, Aufnahmeskizzen und über die Form von 
Berechnungen und sonstigen schriftlichen Arbeiten maschinen- 
technischen Inhalts. Dem Text sind 7 Mustertafeln angefügt, 
von denen eine zeigt, wir für die Werkstatt fertire Blaupausen 
aussehen müssen, während eine andere als Farbentafel für die 
Kennzeichnung der Baustoffe ausgeführt ist. — 


Kaufmännische Kenntnisse für den modernen Juristen und höheren 
Verwaltungsbeamten! Von R. Beigel. Verlag der modernen 
kaufmännischen Bibliothek G. m. b. H., Leipzig-R. M. 2.40. 


Die Schrift versucht im Streite der Meinungen über die in 
der Vorbildung der Juristen einzuführenden Reformen den Nach- 
weis zu erbringen, daß neben den Wirtschaftswissenschaften, die 
dem modernen Juristen not tun, insbesondere die kaufmännischen 
Kenntnisse es sind, mit denen er versehen werden muß, wenn 
anders man nicht auf die wichtige Aufgabe, die der Juristenstand 
im Zeitalter des Verkehrs zu erfüllen hat, verzichten wil. 


Export-Praxis. Winke und Ratschläge. Mit einem Verzeichnis 
der deutschen Konsulate im Auslande und der bedeutendsten 
Übersee-Banken. Von J. Witthöft-Antwerpen. Verlag 
der modernen kaufmännischen Bibliothek G. m. b. H., Leip- 
zig-R. M. 2.40. 

In diesem Buche gibt ein alter Überseer aus dem reichen 
Schatze seiner Erfahrungen den am Exportgeschäft Interessierten 
wertvolle Ratschläge zur Förderung und Sicherung der Handels- 
beziehungen nach dem Auslande. 


Hilfe gegen faule Schuldner. Nach neuem Reichsrecht prak- 
tisch erörtert von Justizrat Dr. jur. A. Geck, Rechtsanwalt 
beim Königlichen Amts- und Landgericht Berlin. 29. neu be- 
arbeitete und erweiterte Auflage, gänzlich umgearbeitete Schrift 
desselben Verfassers: ,,Wie gelangt der Gläubiger nach frucht- 
loser Auspfändung bezw. Manifestierung des Schuldners zu 
seinem Gelde?“ Berlin W. 8, Friedrichstr. 166, Verlag von 
Hans Th. Hoffmann. Preis M. 2.—, portofrei gegen Vor- 
einsendung des Betrages, unter Nachnahme 2.25 M. 

Für den Wert des Buches spricht der Umstand, daß es 
bereits in der 29. Auflage erschienen ist. , Wir zweifeln nicht, daß 
noch weitere Auflagen des vortrefflichen Buches folgen werden. 
dessen Inhalt wohl geeignet ist, viele Gläubiger vor Nachteilen 
zu bewahren. 


Vereinfachte Gebáude-Blitzschutzanlagen. Von Oskar Schmied, 
Oberlehrer der Kónigl. Baugewerkschule in Cassel. (Bibliothek 
der gesamten Technik, Band 164.) Mit 70 Abbildungen im Text. 
Hannover 1912. Dr. Max Jänecke, Verlagsbuchhandlung. 
Preis in Ganzleinen gebunden M. 1.80. 


Der Verfasser bezweckt mit dem Werkchen die vermehrte 
Anwendung der Gebäude-Blitzableiter. die infolge der stetig 
zunehmenden Häufigkeit der Blitzschlage — der zündenden 
sowohl als auch der kalten Schläge — eine gerechte Forderung 
geworden ist. 


„Wissenschaftliche Automobil-Wertung“. Von Geh. Regierungs- 
rat Dr. A. Riedler, Professor a d. Technischen Hochschule 
zu Berlin. Verlag R. Oldenbourg in München und Berlin. 


Über eingehende, in ihrer Art neue Untersuchungen an Kraft- 
wagen, die von Geheimrat Dr. Riedler im Laboratorium für 
Kraftfahrzeuge der Technischen Hochschule zu Berlin 
durchgeführt wurden, geben die unter dem Titel,.Wissenschaft- 
liche Automobil-Wertung‘“ im Verlag von R. Oldenbourg 
in München und Berlin erschienenen Berichte I—V des ve- 
nannten Laboratoriums Aufschluß. Zum erstenmale sind hier 


alle für die Wertung von Kraftwagen maßgebenden Verhältnisse 
planmäßig durchforscht und aufgeklärt worden. Daran hat es 
seither gefehlt. einerseits, weil die Untersuchung der Kraftwagen 
mit ihren hohen Geschwindigkeiten neue, umständliche Ein- 
richtungen fordert, andererseits auch erst neue Verfahren für die 
Prüfung und Wertung der Kraftwagen entwickelt werden mußten. 
Die 


Im Banne des Eisens. Skizzen von Olin RofS. Lese- 


Verlag, München. Preis geh. M. 2.50. 

Der Verlag hat sich zur Aufgabe gemacht, gute Bücher für 
billiges Geld zu bringen und dies ist demselben auch in dem vor- 
liegenden Werkchen, welches in erzählender Form interessante 
technische Fragen behandelt, vorzüglich gelungen. 


Beiträge zur Praxis des Formens und Gießens. Bd. 2 
„Die Eisen- und Metallgattierungen und ihre Festigkeitswerte“ 
in kurzgefaßter, gemeinverständlicher Darstellung von Walter 
Häntzschel, Ing. und Redakteur der Eisen-Zeitung. Otto 
Elsner, Verlagsgesellschaft m. b. H. Berlin. 1912. Preis 
M. 1.75. 

Das Buch ist für den Praktiker bestimmt und dürfte ihm 
in dieser Beziehung recht wertvolle und ausführbare Ratschläge 
bieten. 


Straßenbahnen von Dipl.-Ing. August Boshart in Nürnberg. 
Mit 72 Abbildungen. (Sammlung Göschen Nr. 559.) Leipzig, 
G. J. Göschensche Verlagshandlung. Preis in Leinwand be- 
bunden M. —.80. Ä 


Das vorliegende Bändchen erörtert, ausgehend von einer 
kurzen Darstellung über Bedeutung und geschichtliche Ent- 
wicklung der Straßenbahnen, die verschiedenen Betriebsarten, 
und behandelt dann eingehend das gesamte Gebiet des Straßen- 
bahnbaus. 


Gießereimaschinen von Dipl.-Ing. Emil Treiber in Heidenheim 
a. d. B. Mit 51 Figuren. (Sammlung Göschen Nr. 548.) G. J. 
Göschensche Verlagshandlung in Leipzig. Preis in Leinwand 
gebunden M. —.80. 


Das vorliegende Bändchen über Gießereimaschinen hat den 
Zweck, eine kurze Übersicht über dieses Spezialgebiet des Ma- 
schinenbaues zu geben. In erster Linie sind hierbei die im Eisen- 
gießereibetrieb gebräuchlichen Maschinen behandelt. 

Zuerst handelt es sich um die Maschinen der Aufbereitung, 
in welchen die Rohstoffe, namentlich das Material für die Formen 
der Gußstücke vorbereitet und gebrauchsfertig gemacht werden. 

Vorliegendes Bändchen soll dem Lernenden und demjenigen, 
der vor der Aufgabe steht, einen Gießereibetrieb modeın ein- 
zurichten, einen kurzen Überblick über das Wissenswerteste auf 
diesem Gebiete geben, auch u. a. den in der Praxis stehenden 
Fachmann mit neueren Ausführungen bekannt machen. 


„Die Wunder der Natur‘ heißt die neueste Erscheinung auf 
dem deutschen Büchermarkt. Ein populäres Prachtwerk, das uns 
über die Wunder des Himmels und der Erde, über die Wunder 
des Tier- und Pflanzenreichs, über die Rätsel der Meerestiefen 
und dunklen Bergesgründe Aufschluß bringt, erscheint soeben 
ım Deutschen Verlagshause Bong & Co., Berlin, Preis des Heftes 
60 Pf. Eine große Anzahl der hervorragendsten Fachgelehrten 
aller Kulturländer und Meister populärer Darstellungsweise haben 
sich verbunden, um dieses gewaltige Unternehmen durchzuführen; 
denn nur auf diese Weise konnte es gelingen, die Wunder des Erd- 
balls in Wort und Bild in den Kreis der Betrachtung zu ziehen. 
Was dieses populär-wissenschaftliche Prachtwerk über die Wunder 
der Natur vor allen andern Werken besonders auszeichnet, ist 
die prächtige Art der Illustrierung. Die 65 Lieferungen des neuen 
Werkes werden 1500 Illustrationen enthalten, darunter allein 
130 bunte Beilagen. Aber all diese Illustrationen sind Natur- 
dokumente im besten Sinne des Wortes, zumeist Photographien 
nach dem Leben von einer Naturtreue und Deutlichkeit, wie sie 
bisher wohl noch nie in so hoher Vollendung geboten wurden. 
Das erste Heft der ,, Wunder der Natur“ liegt uns bereits vor, es 
enthält zwei interessante Buntbilder. Das eine stellt die größte 
Blume der Welt dar, die Rafflesia-Arnoldi, über die Prof. Dr. 
Potonié alles Wissenswerte mitteilt. Das zweite Buntbild ver- 
anschaulicht eine Landschaft auf dem Monde, über der als ge- 


waltige Scheibe die Erdkugel schwebt. Die von Dr. Adolf Heil- 
born geschriebene Einleitung des Werkes ist ein beredter Hymnus 
auf die tausend und abertausend Wunderwerke, die uns rings in 
der Natur umgeben, und gleich der erste Artikel „Der heilige 
Käfer‘, von Wilhelm Bölsche geschrieben, führt uns mitten 
hinein in diese Wunderwelt. Das Leben und Treiben des von den 
Ägyptern heilig gehaltenen Pillenkäfers, wird hier in sehr interes- 
santer Weise geschildert. Der beliebte Botaniker Raoul France 
berichtet dann über die eigenartigen ,Leuchtenden Pilze‘, 
die wir in tropischen Wäldern finden und von denen schöne Ab- 
bildungen beigegeben sind. Der Physiker Professor Donath 
erklärt uns die merkwürdige Luftspiegelung der „Fata Morgana“. 
Der englische Forscher Pycraft führt uns in die interessante Welt 
der „Seepferdchen und Seedrachen‘ ein, während der bekannte 
populär-astronomische Schriftsteller Bruno H. Bürgel die Wunder- 
welt des ringgeschmückten ‚Saturn‘ mit beredten Worten 
schildert. Sodann finden wir eine glänzende Illustration mit be- 
gleitendem Text, die den gewaltigen ,, Diplodocus‘, ein Riesentier 
der Vorzeit, in packender Weise veranschaulicht. Am Schluß des 
ersten Heftes beginnt ein Aufsatz von Dr. F. Marshall über ein 
seltsames Insekt: ,,Die Gottesanbeterin‘‘. Die bildliche wie die 
textliche Darstellung aller in diesem ersten Heft angeschlagenen 
Themen läßt erkennen, daß hier wirklich die ,, Wunder der Natur 
in meisterhafter Weise nahegebracht werden. 


Bedenkliches Schwinden unserer Heizmaterialien. Es unter- 
liegt keinem Zweifel, daß der Vorrat unserer Erde an Brenn- 
materialien im Schwinden begriffen ist, während sich der Ver- 
brauch und damit der Preis ständig steigern. Trotzdem geschieht 
die Ausnutzung, d. h. die Umwandlung der in diesen Brenn- 
materialien aufgespeicherten Energie in Wärme nur in sehr unvoll- - 
kommener Weise. Der größte Teil der in Betrieb befindlichen 
häuslichen und gewerblichen Heizanlagen sind außer stande, mehr 
als 10 Prozent der ihnen zugeführten Wirmemenge auszunutzen. 
Noch ungünstiger stellt sich dieses Verhältnis für gewisse Gewerbe, 
die selbst diesen geringen Prozentsatz nur immer für kurze Zeit- 
räume zur Geltung bringen können. So z. B der Schmied, der 
nur einen Nutzeffekt von höchstens 3 Prozent zu erzielen vermag. 
Abhilfe gegen diese mehr als bedenkliche Erscheinung kann nur 
dadurch geschaffen werden, daß die Millionen und Abermillionen 
von Einzelfeuerungen verschwinden, in denen die immer kostbarer 
werdenden Brennmaterialien verzettelt und vergeudet werden. Mit 
Recht vertritt desbalb Dr. A. Neuburger in seiner soeben erschienenen 
sehr bemerkenswerten Abhandlung über das Feuer in Haus und 
Gewerbe den Standpunkt, das nur die Zentralen in Form von Fern- 
heizwerken oder welcher Art sie sonst sein mögen, den kommenden 
Geschlechtern das werden leisten können, was wir bisher in bezug 
auf Behandlung und Ausnutzung der Brennmaterialien nicht zu 
erreichen vermocht haben, und daß man sobald wie möglich all- 
gemein zu solchen zentralen Heizsystemen übergehen sollte. Welche 
Perspektiven sich dabei der Verwertung von Elektrizität und Gas 
eröffnen, behandelt der Verfasser in äußerst interessanter und leicht 
verständlicher Darstellung. Wir finden diese übrigens durch eine 
große Zahl sorgfältig und geschmackvoll gewählter Textillustra- 
tionen, farbiger und schwarzer Bilderbeilagen ganz ausgezeichnet 
illustrierte Arbeit in Hans Kraemers kulturwissenschaftlichem 
Prachtwerk „Der Mensch und die Erde“, dessen neueste Liefe- 
rungen 130—134 vorliegen. Deutsches Verlagshaus Bong & Co. 
Berlin W 57. Lieferung M. —.60. 


Der Zeitungskatalog der Annoncenexpedition von Rudolf 
Mosse ist in der 45. Auflage erschienen. Es gibt auf dem 
großen Gebiete des Zeitungswesens kaum eine Frage, auf die 
dieser Ratgeber die Antwort schuldig bliebe. In übersichtlicher 
Anordnung enthält der Katalog alle für den Interessenten wissens- 
werten Angaben. Von besonderem Wert ist der dem Katalog 
beigefügte Normal - Zeilenmesser. Das Erscheinen des Katalogs 
wurde diesmal jm Interesse der Vollständigkeit und Korrektheit 
seines Inhaltes etwas verzögert, weil die zahlreichen Veränderungen 
der Insertionspreise, die als Folge des mit dem 1. Januar d. J. 
eingetretenen erhöhten Buchdruckertarifs zu erwarten waren, so- 
weit als irgend möglich berücksichtigt werden sollten. Wie in 
den letzten Jahren widmet die Firma Rudolf Mosse ihren Kunden 
als Beigabe zum Katalog eine elegant ausgestattete Schreibmappe 
mit einem Notizkalender für jeden Tag des Jahres. 


Telegraphie und Telephonie. 


Plaudereien von Hanns Günther. 
Verlag der Technischen Monatshefte (Franckh’sche 


dungen. 


(Der elektrische Strom Bd. II.) 


Mit zahlreichen Abbil- 


Verlagshandlung) Stuttgart. Preis geh. M. 1.—, geb. M. 1.80. | 


Was ist Elektrizität? Erzählungen eines Elektrons von Charles 
R. Gibson. Aut. deutsche Bearbeitung von Hanns Günther. 
Mit zahlreichen Abbildungen. Kosmos, Gesellschaft der Natur- 


freunde (Franckh’sche Verlagshandlung, 


geh. M. 1.—, geb. M. 1.80. 


Stuttgart). 


Der Deutsche und internationale Patent-Kalender 1912. Von Pa- | 
tentanwalt Gaston Dedreuxin München. Verlag vonK.Beck, 


Buchhandlung, München. Preis M. 1.—.] 


Industrielle und gewerbliche Bauten (Speicher, Lagerhäuser und 
Fabriken) von Architekt Heinrich Salzmann in Düsseldorf. 


3 Bändchen. 


Baukonstruktionen, Schutzvorrichtungen. 
Mit 123 Figuren. 


Lagerhäuser. 


| 
| 
Preis | 
| 
| 
| 
| 


I: Bauplatzfrage, Bauentwurf, Bauausführung. 


II: Speicher und | 
III (noch in Vorbereitung): 


Fabrikanlagen. (Sammlung Göschen Nr. 511/13). G. J. Göschen- | 
sche Verlagshandlung in Leipzig. Preis jeder Band in Leinwand ` 


gebunden M. —.80. 


Maurer- und Steinhauerarbeiten. 


Ed. Schmitt in Darmstadt. 


Wandbekleidungen und Steingesimse. 
(Sammlung Göschen Nr. 421). | 
Preis in Leinwand gebunden M. —.80. | 


handlung in Leipzig. 


biste empfehlenswerter Bücher. 


‘ Die Entwicklung des modernen Eisenbahnbaues. 


III: Putz- und Stuckarbeiten; 
Mit 73 Abbildungen. 


Von Dr. phil. und Dr. Ing. 
| 
G. J. Göschensche Verlags- | 
| 


Vieth, Wie lerne ich skizzieren? Rösner, Das Flugzeug für die 


33 Tateln mit 264 Abbildungen 
und ausfiibrlichem Text für alle 
technischen Berufe zum Selbstunter- 
richt. lI. Auflage. . M. 3.—. 


Vieth, Skizzieren, Anleitung sum 
Skizzieren von Maschinen und 
Maschinenteilen . geb. M. 1.30. 


+ 


Hartmann, Das Färben der Me- 


talle. Eine Anleitung zum Färben 
aller wichtigen Metalle auf chem., 
elektrochem. und mechan. Wege. 
Für Metalltechniker, Mechaniker, 
Gold- und Silberarbeiter, Bronze- 
warenfabrikanten, Metallgiesser, Me- 
tallwarenfabrikanten usw. 


| 


. geb. M. 6.80. 


Heller, Motorwagen und Fahr- 
zeugmaschinen für flüssigen 
Brennstoff. Ein Lehrbuch für 
den Selbstunterricht und für den 
Unterricht an techn. Lehranstalten 

geb. M. 20.—. 


Geissler, Zeichnerische Fach- 
kunde für Maurer. Ein metho- 
discher Lehrgang tür den Skizzier- 
und Zeichenunterricht in Lehrlings- 
fachschulen. Für den Gebrauch 
des Lehrers und zur Selbstbelehrung 

geb. M. 4.50. 


Westermann, Die Entwicklung 
des gewerbl. Fortbildungs- 
schulwesens in Deutschland 

geb. M. 5.—. 


Otto, Leitfaden für den Eisen- 


brückenbau. (Konstruktion und 
Berechuung vollwandiger Brücken.) 
Für den Unterricht und zur Selbst- 


belehrung geb. M. 3.—. 
Breitfeld, Berechnung von 
Wechselstrom - Fernleitungen. 
geb. M. 4.60. 


Haberstolz, Eine Anleitung für 
die Herstellung vonMaschineu- 
Zeichnungen. 3.neu bearbeitete 
Auflage mit 86 Textabbildungen 

geb. M. 2.50. 


| 
} 
| 


` 
| 


| 


Kaemmerer, Die Dieselmaschiue | 


in der Grosschiffahrt 
geb. M. 3.—. 


Kriegsmarine und den Wasser- | 
sport. Theorie und Praxis im Bau | 
der Wasserflugzeuge . geb. M. 3.20. 


Ziehn, Riementriebe, 3., voll- 
stindig umgearbeitete Auflage 
geb. M. 3.—. 


Wilcke , „Hochbau“ 9 Sammlung 
von Tafeln und Skizzen über Fabrik- 
und Geschäftshausbauten mit be- 
schreibendem Text, (34 meist farbig 
ausgef. Tafeln) . geb. M. 4.50. 


Deutscher Ingenieur - Kalender 
Ausgabe 1912. Der Inhalt bat 
wesentliche Bereicherungen erfabren 
und ist durch neue Tabellen ergänst 
worden. Preis komplett. M. 2.— 





| 

de Bro, Autogenes Schweissen, 
Löten, Nieten usw. Mit Abbil- 
dungen der gebräuchlichsten Appa- | 
rate im Text sowie Anwendungs- | 
beispielen und neuen, wichtigen | 
Tabellen für die Praxis geb. M. 3.40 


Uhland, Normalkonstruktionen, 
Teil L Triebwerke 98 Tafeln in 
Photolithographie und Farbendruck. 
In Leinwandmappe . . M. 13.— 
Teil I, Rohre und Armaturen, 
Maschinenteile. 10% Tafeln in 
Photolithographie und Farbendruck. 
In Leinwandmappe . . M. 12.— 


Droth, Zahnräder. II. erweiterte 
Auflage . . . . geb. M. 3.40 


Wilcke-Graf,„Dampfkessel,Teill, 
Flammrohrkessel“ geb. M. 3.40 
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Hermann Meusser, 
Spezial-Buchhandlung für Technik 
Berlin W 35/23, Steglitzer Str. 58 | 


ist bestrebt, durch solide, | 
kulante und schnelle Be- | 
dienung ihren Kundenkreis 

tern und räumt zur 


zu erwei 
Erleichterung d. Anschaffung 


10 prozentige 
Monatsraten ein 


D 


Ermässigung in Einzelfällen 

möglich. Katalog gratis 

Frankolieferung. 
Postecheckkonto. 





| 
| 
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- Elektrotechnik. 


40 Figuren. 


' Wechselstromerzeuger von Dr.-Ing. Karl Pichelmayer, o. 6 
Professor an der K. K. technischen Hochschule Wien. 
(Sammlung Göschen Nr. 547.) 


Mit 
Leipzig, G. J. 


Göschensche Verlagshandlung. Preis in Leinwand gebunden 


M. —.80. 


Flektrotechnik. Einführung in die Starkstromtechnik von +. 
Herrmann, Professor der Elektrotechnik an der Kyl. techn. 


Hochschule in Stuttgart. 


I: Die physikalischen Grundlagen. 


Mit 95 Figuren und 16 Tafeln. 3., erweiterte Auflage. (Samm- 
lung Göschen Nr. 196.) G. J. Göschensche Verlagshandlun« 
in Leipzig. Preis in Leinwand gebunden M. —.80. 


Einführung 


in die 


Starkstromtechnik von 


J. Herrmann, Professor der Elektrotechnik an der Kgl. techn. 


° Hochschule in Stuttgart. 


II: Die Gleichstromtechnik. Kurze 


Beschreibung der Gleichstromerzeuger, der Gleichstrommotoren 
und der Akkumulatoren. Mit 18 Figuren im Text und 72 Ab- 


bildungen auf 16 Tafeln. 


3., erweiterte Auflage. 


(Sammlung 


Göschen Nr. 197.) Leipzig, G. J. Göschensche Verlagshandlung. 
Preis in Leinwand gebunden M. —.80. 


Von Dipl.-Ing. 


Alfred Birk, Eisenb.-Oberingenieur a D., o. ö. Professor an 
der k. k. deutschen technischen Hochschule in Prag. Mit 27 Ab- 
bildungen. (Sammlung Göschen Nr. 553.) G. J. Göschen sche 


Verlagshandlung in Leipzig. 


M. —.80. 


Uhlands Pläne und Konstruk» 
tionszeichnungen von Fabrik- 
anlagen und Maschinen aus 
dem „Praktischen Maschinen- 
Konstrukteur“. (Prospekte und 


Preis in Leinwand gebunden 


Uts, „Moderne Fabrikanlagen“ 


geb. M. 10.— 

Wilcke, Das Kugellager als Ma- 
schinenelement. Mit 46 Ab- 
bildungen . . br. M. 1.—. 


Uts, Praxis der mechanischen 


ausführliche Inhaltsverseichnisse auf 

Verlangen gratis.) Im ‚der direkt durch 

Weberei. Wohlfeile Ausgabe. 
geb. M. 5.— 





Ta/-Strasse 15. 





Soeben erschien: 


ADRESSENBUCH 


der Industrie- und Ökonomie- Dampfkesselbesitzer in Ungara 
Ung.-Deutsche Ausgabe Mark 15.— 


Administration: Budapest V, Pozsonyi ut Ad. 





Das Buch enthält auf Grund offizieller Daten die Adressen, sowie Tätigkeit der Dampf- 
kesselbesitzer, Benennung des Betriebes, ferner Quantität und Gattuug der Dampfkessel 


mit 24600 Adressen und 115000 Detail-Angaben 


Im Buche befinden sich sämtliche ungarische mit Dampfbetrieb arbeitende Berg- 


Holzindustrie-Anlagen, Metallwerke, Land- 


werke, Lederfabriken, Zuckerfabriken 
Dampfptlüge, 


wirtschaften, Gasfabriken, Maschinenfabriken, Dampfdrehmaschinen 

Dampfbäder, Dampfmühlen, Dampfwiischereien, Industriewerke, 

brauereien, Spiritusfabriken, Textilfabriken, Ziegeleien, Glasfabriken, Eisenwerke, 
Chemische-Werke, Elektrizitätswerke, Wasserwerke etc. etc. 





Soeben erschienen und durch alle Buchhandlungen zu beziehen: 


Die Ausgestaltung moderner Wohnungen 


zur Anwendung für Tischler, Möbelfabrikanten und Interessenten $ 


Von Max Graef, Architekt für Innenraum 
Mit 25 Lichtdruck-Tafeln und 77 Textabbildungen 
6 Bogen. Quart. In Originalband 6 K 60 h = 6 M. 


A ed 


Vorlagen für das Uhrmachergewerbe 


Mit erläuterndem Texte. 

Zum Gebrauche beim Unterrichte im Fachzeichnen An gewerblichen Lehran- 
stalten u. beim praktischen Werkstätten-Unterrichte, sowie zum Solbststudium 
Von C. Dierzschold, 

Maschineningenieur, k. k. Direktor i. P. der Uhrmacherschule in Karlstein usw. 
Unter Mitwirkung von Karl Zarbl, Ulrmachermeister in Wien. 

Mit 38 lithographierten Tafeln und 21 Figuren im Texte. 

22 Bogen Text. Folio. Gebunden 10 Kronen = 9 Mark. 


nr uns SENA ee E TUT INT A un Dag Dec 


A. Hartleben’s Verlag in Wien und Leipzig 


Ölfabriken, Bier- ` 


| Zu besichen durch jede Buchhand- 


Uhlands technischen Verlag, Leipzig, 





: E Modernste Zerkleinerungs: 1 Transport- -Anlagen 


PD Ml und Pulverisier-Anlagen 
von ie A cm und Patent in allen Kulturstaaten. 


ZG ¿3000 


TANM KI El Mahlmaschinen verkauft 
E Idealste Mahlmaschine ¡AA % 






Stück 








Absatz progressiv steigend! 










“a der Gegenwart mit höchster Leistung. Nachfrage aus allen Ländern. 

11] 

= Unentbehrlich u. añoraetallch in jedem Betriebe. 

Ed Bpexialität; ege Spezialität: 
Steinbrecher Elevatore 

— Kugelmühlen Modernste e Schotter. u. Kalkantagen Transporteure 

E Walzwerke Se eecht Terrazzofabriken Fórderrinnen 

m Deintgratre ee Lë SR 

a e Mod. Asche- u. Kohle-Transporteure | Aufz 

Mi Al | presentaba Bessllschaft A gsh H 

5 mipine Spezialfabrik für Zerkleinerungs- und Transport-Anlagen D ur 

BERR ORE ER ER ER ER EB ETC Ange und Bevrebskoster EHER 000 00 00 00 00 EN 













Autogen-Werke sci aium, 


Berlin SW. 61, Blicherste. 22 


empfehlen Schweissapparate nach ihren Verfahren: 


1) Fouché-Brenner (über 10 Mille in Betrieb) 
und Acetylen-A pparate, stationär oder transportabel. 
2) Fouché-Priazis-Brenner für Wandstärken bis 100 mm. 
3) Acetylen-Dissous-Brenner und Acetylen-Gas 
in Leibflaschen, gelést und komprimiert, kompl. Anlage 
mit Brenner für alle Wandstärken M. 250,—. 
4) Oxybenz-Brenner, fiir Benzol u. Sauerstoff, erheblich 
billiger als Acetylen-Brenner, speziell für Innenbetrieb uvd 
Montage komplette Anlage M. 250.—. 


































































































Nansenwerk-Spirulturbinen 


StahlguBleitschaufeln — 





Schweissapparate . 03-10 mm 
Schneidapparate . 2-40 mm 


Wasserstoff und RE 


Sauerstoff ab unseren Fabriken 
Griesheim a. M., Bitterfeld, Küppersteg, 
Gleiwitz, Weidenau, Bremen, 
sowie ab Lager jeder grösseren Stadt. 




















Chem. Fabrik Griesheim-Elcktron 
Frankfurt a. M. 











Luftkompressoren 
Speisepumpen 
Wasserpumpen 
Wasserreiniger 


A. L. G. Dehne a oe 


Maschinenfabrik 


Halle a. S. 











Drehbare Original 
Nietwärmöfen Ajax-Verbund-Federhämmer 
mitDiisengeblásen Brüder Boye Berlin 2- 
D.R.P. 131196 für 
Drucklufibetrieb 






mit Außenregelung. 






Preßfettschmierung für sämtliche 

































































Bolzen — Keine im Wasser liegenden Lenker — Unübertreffliche 






Betriebssicherheit und Lebensdauer — Für Talsperren-Anlagen 






Speziallaufräder, ausgezeichnet durch hohe Wirkungsgrade auch 
bei sehr stark wechselndem Gefälle und konstanter Drehzahl 


— Eigene Versuchsanstalt für Turbinen und Turbinenregler — 






4000 Anlagen nach allen Weltteilen geliefert, darunter die 





größten. Kraftwerke Deutschlands. cocsssecusecsvesscesceucssesece 











Offener ze 
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dE Erkardt Stot) BE 


p — (issigkeismesserá” q 
E evor E EY Gi e 


Sie eine 
Pressluft-Spritz-, 


Schweiss- Anlage SE 


|, Aen if D Vorzüge gegenüb. Handarb. allgem. 

k fi 2 anerkannt. 18 Modelle f. jede Ve 
auien == . wendg. bes. Konstr. Prim. Refe- 
renzen. Kataloge gratis u. franko. 


Ventilatoren, Exhaustoren. 
Spezialität kompl. Luftdruck-, Mal- u. Ventilat.-Anlagen. 


wer Ihnen Sp > Ñ. Krautzberger & C0., Pak ee 


das Beste liefert 


Autogenwerk 


SIRIUS adi Pegga 


Düsseldorf U-Hafen D 5- I Te 
SS Maschinenfabrik tab. 


a Strassburg- -Königshofen 11 (Els) 





úberzeugen Sie sich 



























Die Auflage ist 


Deutscher Ingenieur-Kalender 1912 
vollständig ausverkauft! 











F. BREUER & CO. (nh, 6. HENTSCHEL) PIRNA A E 


TELEGRAMM - ADRESSE: FABRIK GELOCHTER BLECHE BANKKONTO: 
BREUER Co. PIRNA ALLOEMEINE DEUTSCHE CREDIT- 


ANSTALT + ZWEIOSTELLE PIRNA 


FERNSPR.-ANSCHLUSS 728 — 2 d GEGRÜNDET IM JAHRE 1872 





Aus 
unserer 
Sammel- 
mappe: d 







5/53, PIRNA a.E., pen 25. Januar 1912, 


Uhlands technischer Verlag,Otto Politzky 


Freiwillig Ihr Geehrtes vom 24.d.M. gelangte in meinem Besitz und 


nahm ich mit Dank von der Uebersendung der fehlenden Exemplare 


gegebene 


Kenntnis. Ich erkenne IhreFreundlichkeit gern an und bamerke, 


Anerkennungen dass ich Ihren praktisd en Maschinen-Konstrukteur " mit Vorlie- 
be studiere. Schon seit meiner Tätigkeit in Grimma in der dor- 
tigen Maschinenbau-Akt.Ges, welcher ish entstamme,habe ich Ihre 

E E 


Fachschrift ständig verfolgt. 
Zu Ihrer Orientierung teile ich Ihnen mit,dass die 


Insertion meiner Firma darin auch weiter fortgesetzt wird,denn 


ich verspreche mir einen Vorteile von dieser Insertion. 


hochachtungsvoll 


t. Fa. F . B a 
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WERK, f3 
AR GESENKSCHMIEDEREI, F 
‘ - WERKZEUGFABRIK. 

= Fabrikate: InGesenken geschmie- | 

`> dete Massenartikel und Pressteile | 
sowie Facon-Schmiedestücke $) i 
aller Artnach Zeichnung oder Modell 
in Jeder Grosse und Ausführung 
Werkzeugenur besserer Qualität 
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Autogene Schweissanlagen 


Priizisions-Schweissbrenner 
von */, mm bis 40 mm schweissend, 


Schweisserei-Zubehörteile jeder Art. 


Carl Dietlein, 


Magdeburg - Neust. 14. 


für Dampfpflüge, Transmissionen, 
Winden etc. in hervorragend be- 
währten Ausführungen promptest 


E.F. Ebert, Lugaui. Sa, 4 


gegründet 1962. 
Mechanische Draht- u. Hanfseilfabrix. 





Wenn Sie Ihren 


Export nach Russland 


erweitern und neue Geschiftsverbindungen 
dort ankniipfen wollen, dann inserieren Sie 
in der russischen Zeitschrift on 


Technisch-Industrieller Anzeiger 


St. Petersburg. 


In Inseraten-Angelegenheiten bitten 
en wir, sich zu wenden an N 


Dipl.-Ing. Paul Gurewitsch 


Berlin-Charlottenburg, Suarezstrasse 22. 


Probenummern gratis und franko. 


aschinen - 
W. F e L Bet : fabrik o Lübeck. 
SPEZIALITÄTEN: 
„Beth“-Staub-Filter und -Exhaustoren, 
Gruben-Ventilatoren, Staubabscheider, 
blechrohrleitungen, Transportanlagen. 


Letzte Auszeichnungen : 


Mailand 1906: 2 goldene Medaillen. 
Budapest 1907: goldene Staatsmedaille. 











Von Uhlands technischer Bibliothek 


Damptkessel 


(Flammrohrkessel M. 2.40 ord.) 


habe ich noch einen Posten zuriickgesteliter 
(aber gut erhaltener) Exemplare auf Lager, 
ich biete dieselben den Abonnenten von Uhlands 
Zeitschriften zum Preise von a M. 1.— an. 


Das vorstehende Werk setzt jeden Techniker in den Stand, 

für einen beliebigen Fall sofort die zweckmäßigsten Daten an 

den Tabellen abzulesen, die Kesselform festzustellen und das 
Gezeichnete rechnerisch nachzuprüfen. 


Uhlands technischer Verlag, Otto Politzky Leipzig. 


über dem Vorjahre um 6598 Versicherungen und 44817330 Mark gewachsen, 
d. b. um 11 Millionen Mark mehr als im Jahre 1910 gegenüber dem Jahre 1909. 
Unter Einrechnung der für den Neuzugang geschlossenen Nebenzweige hatte 
die Anstalt am Ende des Jahres 1911 einen Gesamtbestand an Kapital- 
versicherungen von 751 Millionen Mark. Die Sterblichkeit unter den 
Todesfallversicherten ist im Jahre 1911 um 4760090 Mark d.i. um nahezu 409/, 
hinter der rechnungsmässig zu erwartenden Sterblichkeit surtickgebliehen. 
Infolge dieses überaus günstigen Verlaufs der Sterblichkeit und der sparsamen 
Verwaltung ist trotz der beträchtlichen Aufwendungen, die das gesteigerte Neu- 
geschäft naturgemäss erforderte, der Jahrestiberschuas für die Lebens- 
versicherung gegenüber dem Vorjabre um rund 900000 Mark gestiegen; 
er hat 8789420 Mark betragen, Das Gesamtvermögen der Anstalt auf Ende 
1911 belief sich auf 278470154 Mark; darunter befanden sich 44192005 Mark 
an freien Reserven. Die Anstalt hat den Dividendensatz für 1912 wieder 
auf 31/0/, des Deckungskapitals festgesetzt. Dieser Sats beruht auf ver- 
sicherungstechnischer Berechnung. Die vorhandenen Gewinnreserven der Ver- 
sicherten enthalten neben der für diese Dividende technisch notwendigen Dividenden- 
reserve noch einen Ausgleichsfonds von mehreren Millionen für etwaige vortiber- 
gehende Schwankungen in den Überschüssen. 


Beilagen der heutigen Nummer. 


Maschinenbau-Act.-Ges. Balcke, Abteilung: Maschinen- und 
Pumpenfabrik, Frankenthal (Pfalz). Die Firma baut als Besonderheit 
Kreiselpumpen für jeden Zweck, jede Leistung und alle vorkommenden 
Druckböhen, ferner rotierende Luftpumpen sowie Kesselspeise- 
pumpen usw. Die verschiedenen Konstruktionen sind in dem Prospekt in 
vorzüglich durehgeführten Abbildungen verzeichnet. Ausser den oben genannten 
Spesialitäten bestehen bei der Firma weitere Abteilungen für den Bau von 
Luftpumpen und Kompressoren, Kolben- und Plungerpumpen, 
sowie bydraulische Presspumpen für den höchsten Druck und für die 
verschiedenen Antriebsverhältnise. Anfragen nach Preislisten, Beschreibungen, 
und Anschlägen über Pumpen und Pumpwerksanlagen werden an die obige 
Adresse nach Frankenthal erbeten, während Anfragen nach Kondensations- 
Abdampfverwertungs- und Rtickkihlanlagen an das Zentral- 
Bureau in Bochum i. W, zu richten sind. — Die Konstruktionen der Firma 
sind unseren Lesern aus den wiederholten Artikeln, die in den Spalten dieser 
Zeitschrift erachienen sind, bekannt. 


Das Delphin-Pumpwerk der Firma Heinrich Scheven, Düsseldorf 23, 
System Borsig-Scheven wird in einer Beilage der vorliegenden Nummer empfohlen. 
Die Abbildungen stellen die Anlage dar, welche beim Wasserwerk Düssel- 
dorf tätig ist. Über die Einzelheiten der Anlage enthält der Prospekt nähere 
Angaben, ausserdem ist in einem Artikel der vorliegenden Nummer der Betrieb 
nochmals ausführlich geschildert. — An Interessenten versendet die Firma 
Scheven franko eine eingehende Abhandlung und liefert bereitwilligst Vorarbeiten 
und Projekte vollständiger Anlagen und erteilt bei bestehenden Anlagen Ratschläge. 


Die Firma Gebr. Bayer, Augsburg bringt eine Empfehlung ihrer ventil- 


- losen Pumpe „Bavaria“, welche sich sowohl zur Förderung dünner wie dicker 


Flüssigkeiten eignet. Die Bavaria-Pumpe wird in Eisen ausgeführt, wenn sie 
zum Heben von Wasser usw. bestimmt ist, sur Förderung von heikleren 
Flüssigkeiten werden Zylinder, Kolben und Kolbenstange aus Rotguss her- 
gestellt. Für Milch, Rahm, Bier usw. ebenso für scharfe Säuren werden die 
drei mit der Flüssigkeit in Berührung kommenden Teile aus Neusilber ange- 
fertigt. Der Apparat ist vom bygienischen Standpunkt aus zweifellos das Voll- 
kommenste, was für Hebeapparate verwendet werden kann. Der Prospekt 
enthält zugleich ein ausführliches Preisverseichnis und über die Konstruktion 
und Wirkungsweise befindet sich in der vorliegenden Nummer ein Artikel, 
welcher der Beachtung bestens empfehlen wird. 


Die Gasmotoren-Fabrik Deutz in Cöln-Deutz empfiehlt durch eine 
illustrierte Beilage ihre einfachwirkende Plungerpumpe stehender Bauart, Modell U 
für Riemenantrieb. Dieselbe ist für die verschiedensten Zwecke geeignet. als 
Kühlwasserpumpe fürMotoranlagen, sur Wasserversorgungvon 
Privathäusern, Villen, Hotels, Krankenhäusern, Fabrik- 
anlagen usw. Die Vorzüge dieser Konstruktion sind in der Beilage kurz 
zusammengefasst, randass der übersichtliche Prospekt der Aufmerksamkeit der 
Leser bestens empfohlen werden kann. 


Fried. Krupp A.-G., Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. Das umfang- 
reiche Werk hat seine Spezialitäten in einem einzigen Prospekte zusammen- 
gefasst, welcher der heutigen Nummer als Empfehlung beigegeben ist. Dieses 
nach Gruppen geordnete Fahrikationsverzeichnis dürfte für alle Leser etwas Inter- 
essantes hieten und es erscheint empfehlen«wert, diesen Prospekt aufzubewahren, 
damit derselhe in Bedarfsfällen zurate gezogen werden kann. Für das Ausland ist 
die Empfehlung insofern von Wichtigkeit, als die Druckschriften in Deutsch, Eng- 
lisch, Französisch, Spanisch und Russisch von der Firma versandt werden, 


Von Haus su Haus pflanst sich die Kunde der überraschenden Erfolge, 
welche die .‚Superior“-Fahrräder der Firma Hans Hartmann A.-G., Eisenach, 
aufzuweisen hahen, Beachten Sie den der heutigen Ausgabe unseren Blattes 
beiliegenden Prospekt der Firma, der eine Inhalts Übersicht des reichhaltigen 
Kataloges enthält. Wollen Sie in den Genuss der Vorteile kommen, welche 
die Firma ihren Kunden bietet, so trennen Sie die Postkarte des Prospektes 
ab und verlangen mittels derselben gratia und franko Zusendung der erwähnten 
Preisliste, Bemerkt sei noch, dass die Firma Hans Hartmann A.-G., Eisenach, 
das Renommee eines Welthauses der Branche besitzt und der Käufer daher 
nicht das geringste Risiko hat. 

Die Rheinischen Schreibwaren- und Metallwerke, Bonn, 6. m. 
b. H., in Bonn a. Rh. bringen eine neue Erfindung auf den Markt, einen 
Nietapparat, welcher zum Patent angemeldet worden ist und an jeder 
Macchine mit umlaufender Spindel, besonders an Bohrmaschinen angebracht 
werden kann. Durch den einfachen Vorgang des Einspannens verwandelt sich 
die Maschine durch ein paar Handgriffe in eine Nietmaschine. Diese sinn- 
reiche Konstruktion und verblüffend einfache Handhabung vereint mit den 
Vorzügen niedrigster Anschaffungs- und unbedeutendster Unterhaltungskosten 
werden den Apparat sehr bald zum unentbehrlichsten Werkzeug eines jeden spar- 
samen Betriebs machen, Die Form des Apparates geht aus den Abbildungen 
des Prospektes hervor: derselbe wird in 2 Grössen und jede Grösse in 2 Aus- 
führungen geliefert. Über die Preise gibt der Prospekt ebenfalls Aufschluss. 





Literarische Beilage 


zum „Praktischen Maschinen-Konstrukteur“ 


Mit Nebenausgaben: 


Verzeichnis wichtiger Neuerscheinungen 
der technischen Literatur. 


Ausgabe: Juli 1912. 





„Der Deutsche Werkzeugmaschinenbau* und „Uhlands Technische Rundschau“ 


Uhlands technischer Verlag 


Otto Politzky 


Leipzig. 








Kran- und Transportanlagen für Hütten-, Hafen-, Werft- und 
Werkstättenbetrieb. Von Dipl.-Ing. C. Michenfelder. Berlin. 
Verlag von Julius Springer. Preis M. 26.—. 


Will heute ein Werk wirtschaftlich bestehen, so muß es seine 
Arbeitsstätten mit rationellen Hebe- und Transporteinrichtungen 
ausstatten, die Aufstellung bester Arbeitsmaschinen, desgl. die 
Einführung moderner Arbeitsverfahren, ja selbst die Verwendung 
des leistungsfähigsten Menschenmaterials allein genügt dazu nicht. 
Allen denen die vorstehenden Satz unterschreiben, und das 
werden nahezu alle Praktiker tun, wird das vorliegende Werk 
willkommen sein, sind doch in ihm die Hebemaschinen eıstmalig 
nicht bloß vom rein theoretischen, sondern auch vom Stand- 
punkte des Wirtschaftlers aus behandelt. 

Mit großem Geschick hat es der Verfasser dabei vermieden 
in den Fehler selbst der besten Lehrbücher über Hebezeuge zu 
verfallen, nämlich das Rechnerisch-Konstruktive zu sehr zu 
betonen und dabei das für den Benutzer derartiger Einrichtungen 
Wichtige zu vernachlässigen. Im Gegenteil! der Verfasser war 
bemüht durch Vorführung einer großen Anzahl von Beispielen 
— darunter vielfach sogar noch ganz unbekannter Anlagen — 
zu zeigen, wie man die Hebezeuge sachgemäß anwendet und richtig 
bedient. Daneben finden sich selbstverständlich aber auch Hin- 
weise auf ältere, ja sogar sehr alte Anlagen, die jedoch lediglich 
aus dem Grunde gegeben wurden, um dem Fernerstehenden die 
Fortschritte in der Hebezeugindustrie trastischer vor Augen zu 
führen und den gegenwärtigen hohen Stand des Hebezeugbaues 
noch besser erkennen zu lassen. 

Daß der Verfasser in seinem Werke auch Preise gibt und 
die Firmen nennt, welche die betreffenden Anlagen ausgeführt 
haben, versteht sich bei der Tendenz des Werkes von selbst. 

Möge jeder Fabriksleiter und Fabrikant das Buch studieren 
und aus ihm Anregungen für den weiteren Ausbau seiner Trans- 
porteinrichtungen schöpfen! 

Der Inhalt des Werkes gliedert sich in drei Hauptabschnitte, 
in deren erstem die Anlagen in den Hüttenwerken und in deren 
zweitem die in den Schiffswerften besprochen sind; der dritte ist 
denen in den Häfen gewidmet. In einem Schlußabschnitte geht 
der Verfasser dann noch auf die Gesichtspunkte ein, die für die 
elektrische Ausrüstung der Krananlagen maßgebend sind, nach- 
dem er vorher in einem kleinen Zwischenkapitel noch einige 
interessante Spezialkonstruktionen, wie z. B. den Dach-Wipp- 
drehkran, wie er sich in Hamburg findet, die Drehausleger- 
Laufkatzen, den Böschungskran und Halbportal-Drehkran, den 
Klappauslegerkran, die Plattenverladekrane, Bockkran-Versetzer 
usw. besprochen hat. 

In Abschnitt elektrotechnische Gesichtspunkte gibt d. V. zu- 
nächst das Entwicklungsgeschichtliche, geht dann auf die Wahl der 
Motoren und Motorentypen ein, kommt anschließend daran auf 
dıe Wahl der Motortourenzahl und schließlich auf die zweck- 
mäßige Ausgestaltung der einzelnen Motorarten zu sprechen. 
Nacheinander werden dabei behandelt: Gleichstrom und Dreh- 
strom. Den Schluß dieses Abschnittes bilden Betrachtungen über 
Bedienungselemente, Bremsen, den Führerstand, die Leitungs- 
anlage sowie Schaltungen und Sicherheitsvorrichtungen und 
endlich die Einrichtungen für die Hebemagnete. 


als ein Lehrbuch der ‚Grundlagen‘ 


Ein alphabetisches Sachverzeichnis erleichtert das Aufsuchen 
der einzelnen Begriffe. Ebenso versteht es sich von selbst, daß 
eine große Anzahl teils nach Photogrammen, teils nach geometri- 
schen Skizzen angefertigter Abbildungen den Text illustrieren. 

Wilcke. 
Elemente der Mechanik. Von Georg Hamel, Dr. phil. u. Prof. 
Leipzig und Berlin. Druck und Verlag von B. G. Teubner. 
1912. Preis geb. M. 16.—. 


Dieses von Georg Hamel, Professor an der technischen Hoch- 
schule Bremen geschaffene Werk stellt sich, wie so manche andere 
Neuerscheinung des Teubnerschen Verlages, ebenfalls als ein 
Lehrbuch der Mechanik heraus. Es enthält die Grundlagen der 
Mechanik der starren Körper und eine knapp gehaltene Ein- 
führung in die Mechanik deformierbarer Körper. Auf die Grund- 
lagen scheint besonderer Wert gelegt. Einmal war es nötig die 
durch die Herzschen Schriften bekannten Schwierigkeiten zu über- 
winden, die die klassische — wenn man so sagen darf — Mechanik 
darbietet. Vor allem aber war die Frage gründlich zu erörtern, 
was der Begriff Kraft eigentlich bedeutet. Der Verfasser bemerkt, 
daß Kraft kein ,,Ding“ ist, also auch keine „Ursache neuer An- 
regung” sein kann, daß sie aber ebensowenig nur ein konventionelles 
Wort für das Produkt aus Masse und Beschleunigung sei! Sie 
sei vielmehr eine Form" unserer Naturerkenntnis. 

Sehr anzuerkennen ist das Bestreben des Verfassers ele- 
mentar zu bleiben und der historischen Entwickelung nach Mög- 
lichkeit gerecht zu werden. Man darf also das Buch nicht etwa 
ansehen. Es fehlen alle 
Unabhängigkeits- und Existenzbeweise. 

Zu dem Begriff Kraft tritt schließlich der der ‚Ursache‘. 
Unter Weiterbildung der Ideen von Mach hat d. V. versucht, 
diesem Begriff für die Mechanik eine wissenschaftliche Existenz- 
berechtigung zu verschaffen. 

Auf das Newtonsche Grundgesetz folgt dann eine elementare, 
allerdings nicht streng wissenschaftliche Ableitung des Schwer- 


_punktsatzes und eine Betrachtung der am häufigsten auftretenden 


Kräfte, wie Reibung usw., welche gewissermaßen das Material 
für die Einübung des Newtonschen Gesetzes bilden. _ 

Der zweite Abschnitt ist der Statik gewidmet; er enthält 
die analytischen und graphischen Verfahren der Statik des starren 
Körpers, der Systeme starrer Körper, die Statik des Fadens und 
des steifen Seiles. Im dritten Abschnitt sind zunächst die Grund. 
lagen einer allgemeinen Mechanik gegeben, daran schließt sich 
die Mechanik des einzelnen starren Körpers und dann die Mechanik 
starrer Systeme. Interessant ist dabei die Beobachtung, daß nur 
von Körpern die sich berühren gesprochen wird, nicht aber von 
Punkten, Kurven und Flächen, auf denen bewegliche Punkte 
verpflichtet sind, sich zu bewegen. Das hält der Verfasser für eine 
unnötige Abstraktion. : 

Für die analytischen Methoden sucht der Verfasser die Unter- 
scheidung zwischen ,,eingegrenzten” und ,,Reaktionskráften”. 
welche beiden Namen bekanntlich von Heun herrühren. 

Auf die Stereokinetik, folgt etwas von der Kinetik der Seile 
und Drähte, wobei auch ein Teil der linearen Integral- und Diffe- 
renzialgleichungen sich findet. In den beiden Schlußkapiteln 
geht der Verfasser allerdings über den Charakter seines Buches 


etwas hinaus. Er schließt da auch eine Skizze der so überaus 
bequemen Vektoranalysis an; die in sich wieder in die Unter- 
schiede: Vektorberechnung, Vektorgeometrie, Vektorintegrale und 
Elemente der Dyadenrechnung. Den Schluß des ganzen Werkes 
bilden ein Verzeichnis und die Auflösung der Aufgaben und das 
Sachregister. 

Tadelloser Druck und gute Abbildungen kennzeichnen auch 
dieses Werk als ein mit größter Sorgfalt bearbeitetes. Wilcke. 


Die Technik im XX. Jahrhundert. Unter Mitwirkung hervor- 
ragender Vertreter der technischen Wissenschaften heraus- 
gegeben von Geh. Reg.-Rat Dr. A. Miethe, Professor an 
der Kgl. Techn. Hochschule zu Berlin. Verlag von George 
Westermann, Braunschweig 1912. Preis pro Band M. 20.—. 


Dem vor einiger Zeit erschienenen ersten Band: Die Ge- 
winnung der Rohmaterialien der Technik ist nunmehr 
der zweite Band gefolgt, welcher sich betitelt: Die Verarbeitung 
der Rohstoffe. 

Kohle, Eisen, Faserstoffe, Chemische Bearbeitung der 
Naturprodukte. In diese vier Abteilungen gliedert sich der 
zweite stattliche Band. Von dem Standpunkte ausgehend, daß 
die fossile Kohle, speziell die Steinkohle als eine der wichtigsten 
materiellen Grundlagen der jetzigen Kultur zu betrachten ist, 
ohne welche die großartigen Errungenschaften des Menschen 
kaum hätten zur Tat werden können, bildet dieser zweite Sammel- 
band eine übersichtliche Würdigung der Hauptstoffe, welche 
der Technik: gewissermaßen ihr Arbeitsgebiet vorzeichnen und 
begrenzen. 

Die fossilen Kohlen (Steinkohle und Braunkohle) 
und ihre Verwertung werden von den Professoren Hofrat 
W. Donath und G. Ulrich (Brünn) geschildert. Die Verarbeitung 
des schmiedbaren Eisens im Hüttenbetriebe ist von 
Prof. Dr.-Ing. G. Stauber (Charlottenburg) behandelt. Den 
dritten Teil des Buches, die Abhandlung über die Verarbeitung 
der Faserstoffe ın der Textil- und Papierindustrie 
lieferte Dir. Prof. Otto Johannsen (Reutlingen), während Geh. 
Regierungsrat Prof. Dr. Otto N. Witt (Charlottenburg) sich die 
Schilderung der „Chemischen Großindustrie‘ zur Aufgabe 
gemacht hat. 

Wenn das Werk als Sammlung keinen Anspruch auf absolute 
Erschöpfung oder Vielgestaltigkeit erhebt, wie dies der Heraus- 
geber im ersten Bande andeutet, so bilden die einzelnen Ab- 
schnitte des zweiten Bandes dagegen nicht nur eine erschöpfende 
Darstellung der Spezialgebiete, sondern die Verfasser haben ihre 
Krörterungen auf breiterer Basis aufgebaut. Es werden auf diese 
Weise Einzelheiten dem allgemeinen Verständnis zugänglich ge- 
macht und dies wird den Leser dem Leitgedanken näher bringen, 
die den heutigen Einrichtungen zugrunde liegen. Was G. Strauber 
in seiner Einleitung des Abschnittes ‚Verarbeitung des Eisens’ 
sagt, ist ohne weiteres auch auf die übrigen Kapitel anzuwenden, 
nämlich: Der Ingenieur anderer Facheinrichtungen wird in 
den Beschreibungen manchen alten Bekannten in anderem Ge- 
wande wiederfinden, der Laie dagegen einen tieferen Einblick 
in ein Arbeitsgebiet erlangen können, welches auch heute noch 
vielfach nicht genügend bewertet wird. — 

Als mustergiltig sind die Abbildungen noch hervorzuheben, 
welche auf feinem Illustrationsdruckpapier die anschaulichen 
Bilder zu den Beschreibungen liefern; die in Farbendruck ausge- 
führten Illustrationen wurden schon bei Beschreibung des ersten 
Bandes als höchst gelungen erwähnt; von den 6 Farbendrucken 
des zweiten Bandes verdient das Walzwerk „Rote Erde" bei 
Aachen besonderer Erwähnung. W. Wd. 


Handbuch der autogenen Metallbearbeitung von Ing. Theo 
Kautny. Verlag Carl Marhold. Halle. Preis M. 9.—. 


Die autogene Metallbearbeitung ist für die Praxis heute 
nahezu unentbehrlich geworden und ihre Verbreitung wächst. 
täglıch. 

Mancherlei Fehlschläge gaben Veranlassung sie als nicht für 
alle Fälle zulässig, hinzustellen. Bei näherer Untersuchung zeigte 
es sich jedoch, daß nur die unrichtige Anwendung, nicht aber 
das Verfahren selbst hieran die Schuld trugen. Es waren die 
Vorgänge, welche sich bei der Ausführung abspielen, zu wenig 
erforscht. Der hauptsächlichste Wert dieses Buches liegt deshalb 


wohl auch darin, daß der Verfasser zunächst und zwar ın sehr 
ausführlicher Form das Verhalten der hauptsächlichsten Metalle 
bei Anwendung der autogenen Verfahren behandelt. Von dieser 
Kenntnis ist zum großen Teil der Erfolg abhängig. Weiterhin 
gibt aber der Verfasser noch an Hand zahlreicher Beispiele und 
erläuternder Skizzen wichtige Fingerzeige für den ausübenden 
Praktiker. Auf Einzelheiten näher einzugehen, ist bei der Viel- 
seitigkeit des Werkes nicht am Platze. Seine Anschaffung ıst zu 
empfehlen. 

Der Verfasser kündigt das Erscheinen eines zweiten Teiles 
an, der die Hilfsmittel der autogenen Metallbearbeitung be- 
handeln soll. Für den Fabrikanten, welcher sich zur Einführung 
eines der verschiedenen Verfahren entschließen möchte, wären 
ausführliche Mitteilungen über Rentabilität, Anschaffungskosten, 
behördliche Vorschriften usw. erwünscht, L—1l. 


Die autogene Schweiß- und Schneidetechnik. Von August Horn 
in Wien. Halle a. S. Verlag von Wilhelm Knapp. Preis 
geheftet M. 8.—. 


Im ersten Abschnitt seines Werkes behandelt der Verfasser 
die Stoffe Karbid und Azetylengas, deren Herstellung und Eigen- 
schaften. Im zweiten geht er auf den Sauerstoff und Wasserstoff 
ein und behandelt beide ın derselben Weise. Der dritte Abschnitt 
ist den Schweißgeräten für die Azetylen-SauerstoffschweiBung 
gewidmet. Im nächsten sind die modernen Schweißverfahren 
behandelt, wie die Blaugasschweißung, die elektrische Schweißung 
und die Thermitschweißung, ebenso das autogene Lötverfahren. 
Die letzten Kapitel sind der Materialkunde, der Anwendung der 
autogenen Schweißung in der Industrie und zur Kesselschweißung 
gewidmet. 

Die den Text unterstützenden Abbildungen sind sehr instruk- 
tiv, so daß der Verfasser trotz der gerade in der letzten Zeit 
massenhaft erschienenen Literatur über obiges Thema, wohl einer 
guten Aufnahme in der Praxis sicher sein darf, zumal es ja auch 
für solche geeignet ist, die sich auf dem neuen Gebiete nur erst 
informieren wollen. Willi Wilcke. 


Das Färben der Metalle. Eine Anleitung aller wichtigen Metalle 
auf chemischen, elektrochemischem und mechanischem Wege 
für Metalltechniker, Mechaniker, Gold- und Silberarbeiter. 
Bronzewarenfabrikanten, MetalleieBer, Metallwarenfabrikanten 
usw. Von Friedrich Hartmann. Mit 14 Abbildungen. 
A. Hartleben's Verlag in Wien und Leipzig. 32 Bogen. 
Uktav. Geh. K 6.60 = M. 6.—. Gebdn. K 7.50 = M. 6.80. 

Die Hervorrufung künstlicher Färbungen auf Metallen bildet 
eine der wichtigsten Vollendungsarbeiten in vielen Zweigen der 

Metallindustrie. Wer sich jedoch mit diesem Gegenstand schon 

näher befaßte, weiß gewiß aus eigener Erfahrung, daß die Er- 

zeugung schöner, gleichmäßiger, passender und dauerhafter 

Färbungen durchaus nicht einfach ist. Wie viele Arbeiten miß- 

lingen oder fallen nicht so aus, wie es gewünscht wurde, weil ein 

Fehler unterlief oder keine passende Vorschrift zur Hand war. 

Dem wird das soeben erschienene Buch des durch sein nun 
schon in vierter Auflage vorliegendes bestbekanntes Werk „Das 

Verzinnen usw.“ bekannten Verfasser sicher abhelfen. Es be- 

handelt das gesamte Gebiet der Metallfärbungen und aller vor- 

bereitenden Arbeiten und enthält eine Fülle erprobter und be- 
währter Vorschriften, unter denen mit Bestimmtheit sich die 
für den einzelnen Fall geeignete vorfindet. Das Buch ist leicht- 
verständlich geschrieben und der Stoff übersichtlich angeordnet, 
außerdem sorgt ein sehr ausführliches Sachregister dafür, daß 
jede Vorschrift rasch und ohne zeitraubendes Suchen gefunden 
werden kann. Es muß daher als wirklich unentbehrlicher Rat- 
geber für jeden Metalltechniker bezeichnet werden und seine 
Anschaffung wird wärmstens empfohlen. 


Die Krankheiten des stationären elektrischen Blei-Akkumulaters. 
Von F. E. Kretzschmar. München und Berlin. Druck und 
Verlag von R. Oldenbourg. 1912. Preis M. 6.—. 


Das vorliegende Werkchen behandelt in vier Abschnitten 
die Krankheiten des stationären elektrischen Blei-Akkumulators, 
also ein stets aktuelles Thema. Der Verfasser erklärt ıhre Ent- 
stehung, zeigt wie man die Krankheit feststellt, beseitigt und 
verhiitet. Da die Sprache präzis ist, alles überflüssige Beiwerk 


im Tone vermieden wird, die Abbildungen bis auf einige wenige 
durchaus instruktiv sind, so kann man das Werk allen Batterie- 
besitzern, Betriebsleitern, Maschinenmeistern und Installateuren 
wohl zur Beachtung empfehlen. 

Um nur ein Beispiel zu geben, wie sorgfältig der Verfasser 
vorgeht, sei erwähnt, daß er im Abschnitt ‚Feststellung der 
Krankheitsursachen‘“ folgende Methoden angibt: Durch Prüfung 
der Betriebsliste, Eichung der Meßinstrumente, Wasserstoffgas- 
messung, Schlammessung, Besichtigen des Schlammes und der 
Bleimäntel, Untersuchung einzelner Zellen auf Kurzschluß, 
Prüfung des Isolationsstandes der Batterie, Untersuchung der 
Platten auf elektrischem und mechanischem Wege, Kapazitäts- 
proben, Säure- und Wasseruntersuchung. Wilcke. 


Unfallverhütung und Fabrikshygiene. Von Oberingenieur Otto 
Feeg. Mit einer Einleitung von Dr. M. Holitscher. (Bibliothek 
der gesamten Technik, Band 155.) Leipzig 1912, Dr. Max 
Jänecke, Verlagsbuchhandlung. Preis in Ganzleinen gebunden 
M. 5.—. 


Eines der für alle industriellen und gewerblichen Betriebe 
überaus wichtigen Gebiete ist die Unfallverhütung, denn die 
Zahl der Unfälle und die Höhe der Entschädigungen, die für 
deren Folgen zu zahlen waren, sind noch überraschend hoch und 
beweisen, wie dringend notwendig es ist, daß durch alle berufenen 
Kreise der Unfallverhütung mögl. große Aufmerksamkeit zuge- 
wendet wird, um die Zahl der Unfälle nach Möglichkeit zu ver- 
mindern. Seit dem Bestehen der staatlichen Unfallversicherung 
(1886) sind allein an Eintschädigungen 1797799746 Mark aus- 
gezahlt worden! Es ist daher sehr zu begrüßen, daß der Verfasser 
es unternommen hat, in der bekannten Bibliothek der gesamten 
Technik eine zusammenfassende Darstellung des neuzeitlichen 
Unfallverhütungswesens und derjenigen sanitären, im Interesse 
der Arbeiterschaft, aber auch des Unternehmers gelegenen Maß- 
nahmen, die unter dem Begriff ,,Fabrikshygiene“ fallen, zu 
veröffentlichen. Der Verfasser berücksichtigt sowohl die neuesten 
Einrichtungen und Erfahrungen, über die zum Teil in der Literatur 
eine zusammenfassende Darstellung überhaupt noch nicht existiert 
(Dampfturbinen, Hebemagnete, Paternosteraufzüge usw.), be- 
handelt andererseits aber auch ältere Einrichtungen in Rücksicht 
auf die älteren kleineren Betriebe, denen es naturgemäß an 
modernen Einrichtungen fehlt. Aus dem reichen Inhalt können 
wir nur das wichtigste erwähnen. In einer Einleitung wird die 
Unfallversicherung behandelt, ferner überaus interessante statisti- 
sche Notizen mitgeteilt und dann die allgemeinen Gesichtspunkte 
über Unfallverhütung behandelt. Der Betriebsstattenschutz 
geht zunächst auf die allgemeinen Betriebseinrichtungen ein. 
Wir finden da Schutzvorrichtungen und sonstige Maßnahmen zur 
Verhütung von Unfällen bei Dampfkesseln, Dampfmaschinen, 
Dampfturbinen, Explosionsmotoren, Wind- und Wasserkraft- 
motoren, Pumpen, Rohrleitungen, Transmissionen, Hebezeuge 
und elektrische Anlagen. Die nächste Abteilung ist dann den 
besonderen Betrieben gewidmet. Wir möchten nur erwähnen: 
Bergbau, Hüttenwerke, Metallbearbeitung, Holz-, Stein- und 
Lederbearbeitung, Gummifabrikation, Spinnereien und Webereien, 
Appreturen und Färbereien, Wäschereien und Bekleidungs- 
industrie, Papierindustrie, graphische Industrie, Industrie der 
Nahrungs- und Genußmittel und die verschiedenen chemischen 
Industrien. Ein ausführliches Sachregister bildet den Schluß 
und macht das Buch auch zu einem guten Nachschlagewerk. 
Wir empfehlen diesen neusten Band der reichhaltigen Bibliothek 
der gesamten Technik allen unseren Lesern. 


Die Metall- und Eisengießerei. Von Hugo Wachenfeld. Hallea. S. 
Verlag Wilhelm Knapp. 1911. Preis brosch. M. 5.—. 


Das Werkehen befaßt sich speziell mit den im Maschinen- 
bau gebrauchten Legierungen und Gattierungen. Die Arbeiten 
der Formgebung werden nur gestreift, weil der Verfasser annimmt, 
daß die Kreise für die das Buch bestimmt ist, damit vertraut 
sind. Er hat das Buch eben in der Hauptsache für den kleinen 
und mittleren Gießer, den Werksbesitzer, die Former und Schmel- 
zer geschrieben. Ob sein tatsächlicher Inhalt sich mit dieser 
Annahme deckt, möge der Leser selbst beurteilen. 

Der Inhalt zerfällt in zwei Hauptabschnitte, deren erster 
die Metallgießerei und deren zweiter die Eisengießerei betitelt 


ist. Der Abschnitt Metallgießerei zerfällt dann wieder in die 
Unterabschnitte: Metalle, Eigenschaften und Herstellung der 
Legierungen, Anwendung derselben, Probestäbe, Lote, Übersicht 
über die Legierungen und Preistafel der wichtigsten Metalle. In 
ähnlicher Weise ist dann auch das Kapitel Eisengießerei gegliedert, 
nur daß dabei noch des Tempergusses und der Formerei, sowie 
der Gußputzerei gedacht ist. Christ. 


Elementare Berechnung der Dampfmaschinen. Von Dr. phil. 
W. Grabowsky, Berlin. 1912. Polytechnische Buchhandlung 
A. Seidel. Preis M. 4.— bzw. 5.—. 


Die Berechnung der Dampfmaschine wird hier an Hand einer 
Heißdampf-Tandemmaschine gezeigt. Der ganze Aufbau läßt 
erkennen, daß das Werkchen hauptsächlich für den angehenden 
und den eben in die Praxis eingetretenen Dampfmaschinenbauer 
bestimmt ist. Die Tabellen dagegen dürften meines Erachtens 
auch für den schon bewanderten Wert haben. 

Von einer Behandlung der Steuerungen und Regulatoren 
hat der Verfasser Abstand genommen, anscheinend weil er 
überzeugt ist, daß deren eingehende Besprechung den Umfang 
des Buches zu stark erweitert und dessen Übersichtlichkeit 
verringert haben würde. Außerdem gibt es ja darüber schon 
eine ganze Reihe neuerer guter Werke, so z. B. die von Tolle, 
Leistu.a. Dazu kommt, daß bei den Steuerungen das rechnerische 
Element vollständig hinter das konstruktive zurücktritt, und 
daß man die Regulatoren heute nicht selbst berechnet, sondern 
fertig von einer Regulatorenfabrik bezieht. 

Die dem Text beigegebenen Tabellen und Diagramme sind 
zum größten Teil der Praxis entnommen, haben ihre Brauch- 
barkeit also schon erwiesen. 

Der Verfasser beginnt mit der Bestimmung der Haupt- 
abmessungen der Maschine, berechnet dann das Schwungrad. 
hierauf Gestänge, Kurbel und Kurbelwelle und daran anschließend 
auch den Rahmen. Der Zylinder und die Kondersation sind 
weitere Bestimmungsobjekte und den Schluß bildet ein Abschnitt 
über den Dampfverbrauch nach der Gleichung C¡= Ci + C+ G“. 

Für den nutzbaren Dampfverbrauch verwendet er die 
Gleichung: 

F - (y, -Vi — Ya v>):2-n:60 , 

WER a i 

N; 
während der Abkühlungsverlust C;“ nach der von Hrabák für 
Sattdampf angegebenen Formel: 


__ k (Erfahrungskoeffiz.) 


u Ye (Kolbengeschw.) 


C/ = n kg, 


u 
i 


unter Multiplikation mit S E + 1) wenn der Zylinderdurchmesser 


(S) stark von den bekannten Erfahrungswerten für k abweicht, 
bestimmt wird. 

Eine Multiplikation der so gefundenen Werte mit 0,1 für 
Einzylinder-, 0,2 für Zweizylinder- usw. Maschinen liefert dann 
den Wert für Q” für Heißdampf. 

Für GC; gilt die Formel: 


8,8 1 
Q =.. "E Ge 
i YNi -c 


2.c 
unter Erhöhung der Werte um 5 für Heißdampf. 


Die sehr vollständig durchgeführten Zahlenbeispiele veran- 
lassen uns das Werkchen ganz besonders zur Beachtung zu 
empfehlen. Wilcke. 


Glaserkunst, Glasmalerei und moderne Kunstverglasung. Ein 
Hand- und Nachschlagebuch. Von C. J. Stahl. Mit 54 Ab- 
bildungen. A. Hartleben’s Verlag in Wien und Leipzig. 
17 Bogen. Oktav. Geheftet K 4.40 = M. 4.—. Gebunden K 5.30 
— M. 4.80. 


Das vorliegende Handbuch, das die Glaserkunst, die Glas- 
malerei und die moderne Kunstverglasung behandelt, ist in erster 
Linie denen ein Wegweiser und Berater, die in den genannten 
Kunsttechniken sich gewerbsmäßig betätigen. Es schildert alle 
technischen Manipulationen, die in das Gebiet: der genannten 
Künste fallen, nach ihrem heutigen Stande. Kunstkritisch und 


-geschichtlich wird nur soviel behandelt als zum besseren Ver- 
ständnis der Technik und für die Anforderungen allgemeiner 
Bildung vonnöten ist. In dieser Form dient es aber auch einem 
weiteren Kreise von Interessenten: Architekten, Künstlern und 
Kunstliebhabern, kurzweg allen denen, die dem modernen Kunst- 
und Gewerbeleben mit Interesse nahestehen, nicht am wenigsten 
auch dem kunstliebenden Laien, der Belehrung auf dem be- 


handelten Gebiete sucht. 


Die kurze und gedrängte Form, in der das Werk abgefaßt 
ist, entsprang dem Bestreben, in einem Handbuch möglichst viel 
niederzulegen, den Kern der Sache aus wertloser Umhüllung zu 


schälen. 
des Technischen. 


Die Illustrationen beschränken sich auf Darstellungen 
Es wird kein Vorlagewerk geboten, an denen 


wir gute und auch minderwertige zur Genüge haben, sondern ein 
Nachschlagebuch, das vor allem die bis jetzt in der Literatur so 
stiefmütterlich behandelte technische Seite des Themas mut be- 


sonderer Hingabe pflegt. 


Die autogene Schweißung der Metalle. 


Von 8. Ragno. Ins 


Deutsche übertragen von E. Schütz. Halle a. S. Druck und 


Verlag von Wilhelm Knapp. 


1910. Preis M. 3.—. 


Dieses von Dr. Ing. E. Schütz ins Deutsche übertragene 
Heftchen des bekannten italienischen Technologielehrers bean- 
sprucht trotz seines geringen Umfanges die Beachtung aller 
Schweißtechniker und solcher die es werden, bzw. das autogene 
Schweißverfahren anwenden wollen. Ganz richtig finden wir die 
Behauptung des Verfassers, daß die Frage der Schweißung noch 
ein sehr tiefes Studium erfordert, wenn sie spruchreif werden soll, 
und daß wir heute erst gewissermaßen am Anfange der Erkenntnis 
stehen. Allerdings sind schon jetzt die wissenschaftlichen Grund- 
sätze festgelegt, die es uns gestatten, bis zu einer gewissen Tiefe 


mm die Materie einzudringen. 


SP ' Im Büchlein sind nacheinander die elektrische und die 
Sauerstoff-Wasserstoff, sowie Sauerstoff-Azetylen-Methode be- 
handelt. Daran schließt sich ein Abschnitt in dem die Ergebnisse 
zusammengestellt und Vergleiche gezogen sind. Dann folgt eine 
Besprechung des Verfahrens der Sauerstoff- und Leuchtgas- 
schweißung und einer in dem die autogenen Schweißungen ein- 
geteilt und in ihrer Anwendung gezeigt sind. Ein längerer Anhang 
beschäftigt sich mit dem Schneiden von Metallen mittels Sauer- 
stoffstrahles und den Methoden zur Darstellung von Sauerstoff. 

Eine Anzahl Abbildungen illustrieren die gebräuchlicheren 


Brenner usw. 


Zusammensetzung der gebräuchlichen Metallegierungen. 
Halle a. S. Verlag von Wilhelm 
Preis geh. M. 2.80. 


Ed. Wilhelm Kaiser. 
Knapp. 1911. 


Christ. 
Von 


Nur eine Tabelle wird der Uneingeweihte sagen, wenn er das 
vorliegende Heftchen erstmalig in die Hand nimmt. Und doch, 
welche Fülle von Wert liegt in eben dieser Tabelle. Darin nämlich 
sind, man darf ruhig behaupten erstmalig, die gebräuchlichen 





Metallegierungen systematisch zusammengestellt. Die Tabelle 
soll zeigen was für Legierungen im Handel zu haben sind, und 
in welchem Verhältnis die Metalle in ihnen verteilt sind. Damit 
aber erhält der „Legierungstechniker‘‘, wenn man so sagen darf, 
eine Anleitung, in welcher Art er eine Legierung für einen be- 
stimmten Zweck zusammensetzen muß, um ein Material zu be- 
kommen, das den gerade geforderten Bedingungen entspricht. 
Die gewählte alphabetische Anordnung ist nur geeignet das 
schnelle Auffinden einer gesuchten Legierung zu erleichtern. 
Wilcke. 


Sammlung wissenschaftlich-gemeinverständlicher Darstellungen. 
304. Bändchen. Die Mechanik der festen, flüssigen und gas- 
förmigen Körper. II. Teil: Die Mechanik der flüssıgen Körper. 
Von Albrecht von Ihering, Geh. Regierungsrat. Mit 
34 Textabbildungen. Druck und Verlag von B. G. Teubner 
in Leipzig. Preis M. 1.25. 

Desgleichen: 348. Bändchen. Feuerungsanlagen und Dampf- 
kessel. Von Joh. Eugen Mayer, Beratender Ingenieur in 
Donaueschingen. Mit 88 Figuren im Text. Druck und Verlag 
von B. G. Teubner in Leipzig und Berlin, 1912. Preis M. 1.25. 


Studien über die Mechanik der magnetischen Erscheinungen. 
Von Paul Alfred Merbach. Hephaestos-Verlag, Hanı- 
burg 26. Preis M. —.60. 


Zur Frage der Errichtung einer Technischen Hochschule in Inns- 
bruck. Von Dr. Alfred R. v. Wretschko, Professor der 
Rechte an der Universitát in Innsbruck. Verlag der Wagner' 
schen Universitáts-Buchhandlung, Innsbruck. M. —.50. 


Maschinentechnisches Lexikon. Herausgegeben von Ing. Felix 
Kagerer. Verlag der Druckerei- und Verlags-Aktien- 
gesellschaft vorm. R. v. Waldheim, Jos. Eberle & Co., 
Wien. Lieferung 8 bis 13. Vollständig in ca. 30 Lieferungen. 
Preis pro Lieferung M. —.70. 


Zur Abwehr der amerikanischen Luftheizung. Von Erwin 
Herz. Dritte Auflage. Druck und Verlag von R. Olden- 
bourg. München. 1911. Preis M. —.80. 


„Die Zuckerkrankheit ist heilbar. Ein neues Heilverfahren.“ 
Von Dr. Reymann. IV. Aufl. Hof-Verlag vonEdmund 
Demme. Leipzig. M. 1.50. 

Die landwirtschaftlichen Maschinen von Dipl.-Ing. Karl Walther 
in Mannheim. Dritter Teil. Mit 91 Abbildungen. (Sammlung 
Göschen Nr. 409). G. J. Göschensche Verlagshandlung in 
Leipzig. Preis in Leinwand gebunden M. —.80. 


Sammlung Góschen. Die Wasserturbinen. Von Dipl.-Ing. P. Hull, 


Berlin. Band I: Allgemeines. Die Freistrahlturbinen. Mit 
113 Abbildungen. Band II: Die Überdruckturbinen. Die 
Wasserkraftanlagen. Mit 102 Abbildungen. G. J. Göschen- 


sche Verlagshandlung, Leipzig. Preis pro Band M. —.80. 





Vieth, Wie lerne ich skizzieren? 
33 Tafeln mit 264 Abbildungen 
und ausfúbrlichem Text für alle 
technischen Berufe zum Selbstunter- 
richt. TI. Auflage. . M. 3.—. 

Vieth, Skizzieren, Anleitung zum 
Skizsieren von Maschinen und 
Mascbinenteilen . . geb. M. 1.80. 

Die Brown, Boveri-Parsons Dampf- 
turbine. Aktiengesellschaft Brown, 
Boveri & Cie. . . geb. M. 4.—. 

Eiffel, Der Luftwiderstand und 
der Flug. Versuche, im Labo- 
ratorium des Marsfeldes ausgefübrt. 
Nach der 2, durchgeseh. u. verm. 
Aufl. übers. v. Flugver.-Vorsitz. 
Dr. Fritz Huth . geb. M. 20,—. 

Hofmanr, Uber Grundlagen für 
den Bau von Kraftwagen. 

geb. M. 4.—. 

Peter, Das moderne Automobil, 
sein Bau und Betrieb, seine 
Pfiege und Reparaturen. 

geb. M. 9.—. 

Göbel, Eisenkonstruktion. Leit- 

faden f. d. Unterricht an Baugewerk- 


schulen und verwandten techn. 
Lehranstalten geb, M. 2.20. 
Zschetzsche, Handbuch der Bau- 
statik. Vorträge u. Abbandign. 

I. Buchteil, Anordnung, stat. Kenn- 
zeichng. u. Wertg. der Tragwerke 
m. Berücksicht. der Kriegsbrücken- 
Systeme. Des Gesamtwerkes I. Bd. 
geb. M. 25.—. 

König u. Hühn, Bestimmung der 
Zellulose in Holzarten u. Ge- 
spinstfasern . geb. M.A—. 
Wilcke, „Hochbau“, Sammlung 
von Tafeln und Skizzen über Fabrik- 
und Geschäftshausbauten mit be- 
schreibendem Text. (34 meist farbig 
ansgef. Tafeln) . . geb. M. 4.50, 
Deutscher Ingenieur - Kalender 
Ausgabe 191%. Vollständig ver- 
griffen. 
scheint bereits August mit bedeutend 
erweitertem Inhalt. Preis komplett 
M. 2—. 

de Syo, Antogenes Sehweissen, 
Lóten, Nieten usw. Mit Abbil- 
dungen der gebräuchlichsten Appa- 


Neue Ausgabe 1913 er- | 


biste empfehlenswerter Bücher. 


rate im Text sowie Anwendungs- 
heispielen und neuen, wichtigen 
Tabellen für die Praxis geb.M. 3.40. 


Uhland, Normalkonstruktionen, 
Teil I, Triebwerke 98 Tafeln in 
Photolithographie und Farbendruck. 
In Leinwandmappe . . M. 12.—. 
Teil II, Rohre und Armaturen, 
Maschinenteile. 102 Tafeln in | 
Photolithographie und Farbendruck. 
In Leinwandmappe . - M. 12.—. 


Droth, Zahnräder. II. erweiterte 
Auflage . geb. M. 3.40. 
Wileke-Graf. „Dampfkessel,Teill, 
Flammrohrkessel‘ geb. M. 2.40. 
Uhlands Pläne und Konstruk- 
tionszeichnungen von Fabrik- 
anlagen und Maschinen aus 
dem „Praktischen Maschinen- 
Konstrukteur“. (Prospekte und 
ausführliche Inhaltsverzeichnisse auf 


Utz, „Moderne Fabrikanlagen“ 

geb. M. 10.—. 

Wilcke, Das Kugellager als Ma- 

schinenelement. Mit 46 Ab- 

bildungen . br. M. 1.—. 

Zu beziehen durch jede Buchhand- 
lung oder direkt durch 


UhlandstechnischenVerlag, Leipzig, 
Tal-Strasse 15. 














jtermann Meusser, 
Spesial-Buchhandlung für Technik 
Berlin W 35/23, Steglitzer Str. 58 


De 


dienung ihren Kundenkreis 
su erweitern und räumt sur 


Erleichterung d.Anschaffung 
10 prozentige 
Monataraten ein 





Verlangen gratis.) ne s Kadalor gratis, 
Utz, Praxis der mechanischen Frankolieferung. 
Weberei. Wohlfeile Ausgabe. Postecheckkonto. 


geb. M. 5.—. 


Literarische Beilage 





zum „Praktischen Maschinen-Konstrukteur“ 


Mit Nebenausgaben: „Der Deutsche Werkzeugmaschinenbau* und „Uhlands Technische Rundschau“ 


Verzeichnis wichtiger Neuerscheinungen 
der technischen Literatur. 





Ausgabe: August 1912. 





Uhlands technischer Verlag 


Otto Politzky 


Leipzig. 





Maschinen und Apparate der Starkstromtechnik, ihre Wirkungs- 
weise und Konstruktion. Von Gustav W. Meyer. Leipzig 
und Berlin. Druck und Verlag von B. G. Teubner. 1912. 
Preis geb. M. 16.—. 


Das Werk ist augenscheinlich in dem Bestreben entstanden, 
ein Buch zu schaffen, das sich als Ergänzung zu den Vorträgen 
des Lehrers in der Schule gut verwenden läßt, gleichzeitig aber 
einen allgemeinen Überblick über die verschiedenen elektrischen 
Apparate und Maschinen gewährt und deshalb in gewissem Sinne 
auch zum Selbststudium zu verwenden ist. 


Allerdings ist an guten Spezialwerken dieser Art in der 
elektrotechnischen Literatur kein Mangel. Diese setzen in der 
Mehrzahl der Fälle jedoch gediegene Vorkenntnisse in der Elektro- 
technik voraus, ebenso behandeln sie meist nur ein spezielles 
Gebiet und legen den Schwerpunkt vorwiegend auf theoretische 
Erläuterungen, während der praktischen Ausführung der be- 
treffenden Apparate oder Maschinen häufig nur ein sehr be- 
schränkter, ja vielfach überhaupt gar kein Raum gewidmet ist. 


Wichtig für derartige Bücher ist weiter auch die Auswahl 
des Stoffes; man braucht sich nur daran zu erinnern, daß beispw. 
die Beschreibung ganz veralteter oder nicht zur praktischen Aus- 
führung gekommener Apparate und Maschinen, ferner die Be- 
schreibung auf Grund .von Patentschriften usw., bei einem un- 
kritischen Leser, und das ist ja jeder Schüler, zu ganz irrigen 
Vorstellungen hinsichtlich der Wirkungsweise der betr. Apparate 
usw. führen kann. Alle diese Nachteile suchte der Verfasser bei 
der Abfassung seines Buches zu vermeiden. Einige Vorkenntnisse 
mußte er allerdings voraussetzen. Es sind das die Kenntnis der 
Elektrizitätslehre und die der Elemente der höheren Mathematik. 
Das aber durfte meines Erachtens der Verfasser auch ruhig tun, 
da das Studium der Elektrotechnik doch immer den höheren 
Semestern vorbehalten sein wird. 

Der Inhalt des Werkes gliedert sich in die zwei großen Haupt- 
abschnitte: Gleichstrom und Wechselstrom. Der erste Abschnitt 
zerfällt dann wieder in die Unterabschnitte: Messung, Kontrolle und 
Aufspeicherung der elektrischen Energie, die Gleichstrommaschine 
und die elektrische Energieübertragung mittels Gleichstrom. Der 
zweite Teil umfaßt die Unterabschnitte: Messung, Kontrolle, 
Erzeugung und Umformung von Wechselströmen, der Wechsel- 
stromtransformator und die elektrische Energieübertragung mittels 
Wechselströmen. Ein Namen- und Sachregister, sowie ein Figuren- 
nachweis schließen das Werk ab, dessen Studium der U. jeden 
empfehlen möchte. Wilcke. 


Gemeinfaßliche Darstellung des Eisenhüttenwesens. Heraus- 
gegeben vom Verein deutscher Eisenhüttenleute in 
Düsseldorf. 8. Auflage. Düsseldorf 1912, Verlag Stahl- 
eisen m. b. H. XII, 404 S. 8°. Preis in Leinen geb. M. 5.—. 


Die vorliegende achte Auflage des bekannten und weit ver- 
breiteten Werkes läßt ebenso wie die vorhergehende das ernste 
und erfolgreiche Bestreben der Herausgeber erkennen, das Buch 
durch eine gründliche, sämtliche Abschnitte umfassende Um- 
arbeitung wiederum dem neuesten Stande des Eisenhüttenwesens 
anzupassen. 


So weist zunächst der erste (technische) Teil, der die Ge- 
winnung und Verarbeitung des Eisens behandelt, zahlreiche Er- 
gänzungen und Verbesserungen auf, wie sie durch die vielen, im 
Laufe der letzten Jahre eingetretenen Fortschritte der Eisen- 
hüttentechnik bedingt waren. Die bisherigen Abschnitte sind 
ferner um ein neues Kapitel vermehrt worden, das einen Abriß 
über die Eigenschaften des technischen Eisens enthält. Der er- 
wähnte Teil des Buches ist zudem durch eine große Anzahl Ab- 
bildungen, die geeignet sind, das Verständnis des Textes wesent- 
lich zu unterstützen, bereichert und belebt worden. 

Ebenso zeigt der zweite Teil des Werkes, der die wirtschaft- 
liche Bedeutung des Eisengewerbes schildert, eine durchweg ver- 
änderte Fassung, die zugleich mit einer erheblichen Vermehrung 
des Inhaltes verbunden war. Zu erwähnen sind hierbei insbesondere 
zwei neue Kapitel, von denen das eine die im Erz-, Schrott- und 
Eisenhandel herrschenden Gebräuche schildert, während das 
andere über die zur Vertretung der technischen und wirtschaft- 
lichen Interessen der Eisenindustrie berufenen Vereine berichtet. 
Eine willkommene Ergänzung des wirtschaftlichen Teiles bilden 
außerdem vier neu aufgenommene Tafelbeilagen, auf denen die 
Entwicklung der Handelspreise für Kokskohle, Koks, Eisenerze, 
Roheisen, Rohstahl, Halbzeug und die wichtigsten Eisenfertis- 
erzeugnisse während der Jahre 1888 bis 1911 in sehr übersicht- 
licher graphischer Darstellung mit beigedruckten Preiszusammen- 
stellungen gezeigt wird. 

Schließlich ist noch der wertvolle Anhang des Buches gleich- 
falls bis auf die letzte Zeit berichtigt und ergänzt worden; er 
enthält die Adressen der Hochofen-, Stahl- und Walzwerke — 
mit weitgehender Unterteilung nach den von den betr. Werken 
betriebenen besonderen Fabrikationszweigen — sowie der 
Gießereien des deutschen Zollgebietes und bietet damit ein 
Material, wie es an anderer Stelle kaum in gleicher Vollständig- 
keit zu finden ist. 

Infolge aller dieser Erweiterungen umfaßt der gesamte Text 
des Bandes einschließlich des Anhanges jetzt nahezu 400 Seiten 
gegen rund 300 Seiten der siebenten Auflage. Bei einem derartigen 
Umfange, der durch die zunehmende Vielseitigkeit des Inhaltes 
bedingt wird, vermag das Werk nicht nur den gebildeten Laien, 
für den es ursprünglich allein bestimmt war, mit den Grundzügen 
des Eisenhiittenwesens bekannt zu machen, sondern es wird 
auch dem Techniker, der nicht selbst Eisenhüttenmann ist, 
als ein Lehrbuch dienen können, das ihn kaum bei irgend einer 
Frage aus dem behandelten Fachgebiete im Stiche lassen dürfte. 
Zu begrüßen ist es daher auch, daß der vorliegenden Ausgabe 
ein ausführliches alphabetisches Namen- und Sachverzeichnis be:- 
gegeben worden ist, das die Benutzung des Buches ohne Zweifel 
in vielen Fällen erleichtern wird. 


Das Reichs-Haftpflichtgesetz. Erläutert von Dr. Georg Eger. 
7. Auflage. Hannover. Helwingsche Verlagsbuchhand- 
lung. 1912. Preis M. 16.—. geb. 


Das vom ‚Verein deutscher Eisenbahnverwaltungen‘ preis- 
gekrönte Werk bedarf aus diesem und aus dem Grunde, daß es 
schon in der siebenden Auflage vorliegt, eigentlich kaum noch 
der Empfehlung. Es sei deshalb nur darauf hingewiesen, daß 


dasselbe mit Benutzung der Akten der kgl. preuß. Ministerien 
dergöffentlichen Arbeiten und für Handel und Gewerbe verfaßt 
wurde. Die Bearbeitung wurde weiter auch unter Berücksichtigung 
der Bestimmungen des bürgerlichen Gesetzbuches, der Reichs- 
versicherungsordnung und des Kraftfahrzeuggesetzes durch- 
geführt. Willy Wileke. 


Analytische Schnellmethoden. Von Dr. Victor Sa älter Berlin. 
Halle a. S. Druck und Verlag von Wilhelm Knapp. 1911. 
Preis geb. M. 11.—. 


Schon wieder liegt mir ein Band der so wertvollen Labora- 
toriumsbücher für die chemische und verwandte Industrien vor 
und ich möchte nicht anstehen ihm dieselbe Bedeutung beizu- 
messen wie seinen Vorgängern, zumal er ein Thema behandelt, 
das so ganz im Sinne der heutigen Arbeitsweise liegt. 

Leider ist der Interessentenkreis für derartige chemische 
Werke wenig umfangreich, aber gerade deshalb möchte ich den 
jungen Chemiker, ebenso auch den Fabriksingenieur auf das Buch 
aufmerksam machen. Für beide ist dasselbe unersetzlich, weist 
esihnen doch die Wege wie sieschnell zum Ziel kommen können. 

Wohl kennt jeder junge Hüttenmann und jeder Chemiker 
von der Schule eine ganze Anzahl quantitativ-analvtischer Ver- 
fahren, aber diese sind meistens weder die genauesten noch die 
schnellsten, sie entsprechen dafür den gewöhnlichen und traditio- 
nellen Anforderungen der Wissenschaft. 

Betrachtet man diese Verfahren jedoch vom Standpunkte 
des Praktikers aus, so sind sie nur Ballast, ohne jeden, oder 
besser gesagt großen, praktischen Wert. Einige Erfahrung im 
Betriebslaboratorium und — über Bord geworfen ist das alte 
Verfahren ein schneller arbeitendes tritt an seine Stelle — und 
solche kann der junge Chemiker aus dem Buche lernen. Man 
hedarf, um seinen Inhalt zu verstehen, nur eines der vielen Lehr- 
bücher, wie es jeder Chemiker von seiner Studienzeit her be- 
sitzt, und eines Nachschlagewerkes mit Tabellen, z. B. des 
Chemikerkalenders. 

In seiner Einleitung gibt der Verfasser ein Bild von der 
Verschiedenartigkeit der analytischen Anforderungen sowie der 
Übereinstimmung der Analysen, auch spricht er von der Inne- 
haltung der Vorschriften. Dann geht er auf die Arten der Analyse 
ein, — Gewichtsanalyse, trockene Probierkunst, Elektrolyse, 
Titriemetrie, Gasanalyse usw. und nun erst kommt er auf die 
analytischen Einzelverfahren, wobei er die alphabetische Reihen- 
folge ın den Namen und Stoffen gewählt hat, ein Verfahren, das 
die Übersicht sehr erleichtert. 

Möge das Buch die Beachtung finden die es verdient. 

Wilcke. 


Theoretische Mechanik. Von Prof. Robert Marcolongo. 
Aut. deutsche Übersetzung von Prof. H. E. Timerding. 
Zweiter Band Dynamik. Leipzig und Berlin. Druck und 
Verlag von B. G. Teubner. 1912. Preis geb. M. 11.—. 


An eine Vollständigkeit konnte, wie die Verfasser in dem 
Vorwort angeben, bei diesem zweiten Bande noch viel weniger 
vedacht werden, als beim ersten, dessen Besprechung an dieser 
Stelle erst kürzlich erfolgte. Im Gegenteil gebot die Ausdehnung 
und die teilweise recht bedeutende Schwierigkeit des zu bewäl- 
tigenden Stoffes eine sorgfältige Auswahl und weise Beschränkung. 
Tatsächlich würde auch manches, das in dem Buch nur kurz 
erledigt ist, zu einer nur einigermaßen erschöpfenden Behandlung 
für sich allein einen umfangreichen, Band, erfordern. Das gilt 
vornehmlich für das Kapitel der Mechanik der deformierbaren 
Körper, wo nur die allgemeinen Grundlagen der Theorie ent- 
wickelt und von der Hydrodynamik, wo nur das Notwendigste 
gegeben ist. Ebenso von der Potentialtheorie wo der Verfasser 
nur die allgemeinen Fugen kurz gestreift hat; dagegen ist das 
Problem der Anziehung der Kllipsoide ausführlich besprochen. 
Das wichtige Gebiet der Kreiseltheorie ist dagegen wieder nur in 
den Grundzügen gekennzeichnet, in einigen Übungsbeispielen 
aber etwas weiter ausgeführt. — Immer merkt man das Bestreben 
serade das Wichtigste und das was sich am leichtesten verstánd- 
lich machen läßt herauszugreifen. 

Um jedoch den Lernenden in den Stand zu setzen sich weiter 
zu informieren sind überall die Stellen aus Werken genannt, an 
(denen er weitere Belehrung finden kann: Um das Werk möglichst 
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allgemein verwendbar zu machen ist weiter auch das Maß der 
vorausgesetzten Hilfskenntnisse möglichst gering bemessen. 

Daß hinsichtlich der Ausstattung und des Druckes auf den 
vorliegenden zweiten Band dieselbe Sorgfalt verwandt ist wie 
auf den ersten versteht sich von selbst. Man kann also auch den 


Besitzern des ersten Bandes den zweiten zur Beschaffung emp- 
fehlen. Willy Wilcke. 


Eisenbeton-Theorie und Versuchsergebnisse. Von Carl Steiner. 
Berlin 1912. Nenas der, Tonindustrie-Zeitung” G. m. b. H. 
Preis geh. M. 3.50. 


Bei der großen Bedeutung des Eisenbetons für das gesamte 
Bauwesen und der W ichtigkeit einer systematischen Ver folguns 


der Eigenschaften dieses SE theoretischer Beziehung bis vor 
kurzem noch wenig geklárten Verbundkörpers, erschien es 


wünschenswert, die Ergebnisse der neuesten Eisenbetonversuche 
zusammenzustellen und sie mit den allgemein üblichen Rechnungs- 
verfahren zu vergleichen. Dieser Gedanke lag umso näher und 
war von umso Een Bedeutung. als es bisher kein Buch gab. 
das in übersichtlicher und leicht verständlicher Bearbeitung alles 
das zusammenstellte und das wichtigste für die große Masse der 
Bauansführenden zur Belehrung und Verwendung in der Praxis 
herausschálte. was die umfangreichen Versuche von behördlichen 
Materialprüfungsämtern und privaten Unternehmungen ergeben 
haben. Die Veröffentlichungen des Deutschen Ausschusses für 
Eisenbeton sind zu sehr wissenschaftlich, zu umfangreich uud 
für die meisten Fachleute unübersichtlich, daß nur die wenigsten 
sich darin zurechtfinden können. Für den Nichtwissenschaftler 
und den Durchschnittstechniker kommen daher die Auszaben 
nicht in Betracht. Das Buch von Steiner bringt für die Fachleute, 
die keine Zeit haben, lange in den Büchern herumzusuchen und 
in die Tiefen der wissenschaftlichen Forschung einzudringen, eine 
Erlösung. Es ist so geschrieben, daß jeder Baufachmann, der 
sich für Kisenbeton interessiert und eine gute Baugewerksschul- 
bildung besitzt, es verstehen und aus dem Werk Nutzen ziehen 
kann. Der Vollständigkeit halber wurde im ersten Abschnitt des 
Buches auch kurz auf die Theorie unter Voraussetzung elementarer 
Vorkenntnisse eingegangen, während der zweite Abschnitt sich 
mit den Versuchser rgebnissen beschäftigt und sie mit der Rechnung 
vergleicht. Der theoretische Teil ist auf das notwendigste be- 
schränkt; er zeigt, wie die Eisenbetonkörper bei Beanspruchung 
durch Kräfte wirken, wie die Konstruktionen und Spannungen 
berechnet werden und welche Spannungen zulässig sind. Im 
Hauptteile, den ,,Versuchsergebnissen” behandelt der Verfasser 
die auf Druck beanspruchten Eisenbetonkörper, bespricht die 
Brucherscheinungen bei Biegung und zeigt, welchen Einfluß das 
Mischungsverhältnis, das Alter, die Lagerung, der Wasserzusatz. 
die Zuschläge usw. auf die Druck- und Zugfestigkeit, die Druck- 
und Zugelastizität sowie auf den Gleitwiderstand zwischen Eisen 
und Beton ausüben und wie die Ergebnisse rechnerisch verwertet 
werden. Die Rissebildung, Vergleichung der Rechnungsergebnisse 
mit den aus den Dehnungen sich ergebenden Werten, alles wird 
kurz und ohne weiteres verständlich behandelt. Das Werk ist 
mit zahlreichen Bildern ausgestattet. Der gestellten Aufgabe 
hat sich der Verfasser mit großem Geschick unterzogen, und er 
hat damit ein Werk geschaffen, dessen Erwerbung jedem Bau- 
beflissenen nur empfohlen werden kann. 


Anwendung physikalisch-chemischer Theorien auf technische 
Prozesse und Fabrikationsmethoden. Von Prof. Dr. Robert 
Kremann. Halle a. S. Druck und Verlag von Wilhelm 
Knapp. Preis M. 9.60. 


Das vorliegende Buch stellt den 24. Band der von L. Max 
Wolgemuth, dem wissenschaftlichen Beirat der Th. Gold- 
schmidtschen chemischen Fabrik, herausgegebenen ,,Mono- 
graphien über chemisch-technische Fabrikationsmethoden‘‘ dar. 
Es ordnet sich demnach sowohl hinsichtlich der Ausstattung, 
der Behandlung der Aufgabe usw. jener Sammlung vollständig 
ein und nimmt auch für sich hohen wissenschaftlichen Wert in 
Anspruch. 

Das Buch will gewissermaßen eine Zusammenfassung der 
physikalisch-chemischen Theorien in ihrer Anwendung auf die 
technischen Probleme sein, die den in die Praxis gehenden Che- 
miker, sowie den Studierenden interessieren. Von der Behandlu ng 


elektrochemisch-technischer Fragen nimmt der Verfasser Abstand, 
dagegen berücksichtigt er, wohl im Interesse der Vollständigkeit, 
auch solche grundlegende Arbeiten kurz, wie sie in den Sonder- 
monographien behandelt wurden, so z. B. die über die Theorie 
- des Hochofenprozesses, des Portlandzementes u. a. Man sieht 
eben, daß der Verfasser bestrebt war dem Leser ein zusammen- 
hängendes Bild der Anwendung und Bedeutung der einzelnen 
physikalisch-chemischen Theorien auf technische Probleme, wie 
sie bisher nur vereinzelt in Monographien oder verstreut in der 
Fachliteratur behandelt wurden zu bieten. 

Es werden zunächst die beiden Hauptsätze der mechanischen 
Wärmetheorie und dann die Begriffe Reaktionsgeschwindigkeit 
und Katalysatoren behandelt. Dann folgen Beispiele der weiteren 
speziellen Anwendung des Massenwirkungsgesetzes und des Ein- 
flusses der Temperatur auf die Gleichgewichtskonstanten. Hier- 
nach spricht der Verfasser über die Dissoziationsspannung und 
Anwendung der Phasenlehre, geht dann zur Anwendung der 
Phasenlehre auf feststufige Stoffe über und kommt hiernach auf 
die Umwandlungserscheinungen bei den hydraulischen Binde- 
mitteln. Den Schluß bilden Beispiele der weiteren Anwendung 
der Phasenlehre, Betrachtungen über den Verteilungssatz, die 
Absorptionsverbindungen und reziproken Salzpaare. Wilcke. 


Statik und Festigkeitslehre. 111. Band. Erste Hälfte. Gewölbe 
und Stützmauern. Von Georg Christoph Mehrtens, 
Geh. Hofrat. Leipzig. Verlag von Wilhelm Engelmann. 
1912. Preis geb. M. 9.50. 


Das vorliegende Buch bildet die erste Hälfte des dritten 
Bandes der Vorlesungen über Ingenieurwissenschaften, die der 
auf diesem Gebiete so bekannte Dresdener Hochschulprofessor 
herausgibt. 

Sowohl in seinem Aufbau als in der Gründlichkeit der Behand- 
lung des Stoffes spiegelt das Buch seinen Verfasser wieder. Eine 
Empfehlung desselben erübrigt sich also. 

Der Verfasser gibt in den ersten Teilen des ersten Abschnittes 
sein neues Verfahren zur Berechnung des beiderseits einge- 
spannten Tonnengewölbes als Dreigelenkträger. Daran 
schließen sich Zahlenbeispiele und geschichtliche Rückblicke. 

Die nächsten Abschnitte behandeln den Erddruck zunächst 
in Form einer Geschichte der Erddrucktheorie und dann weiter 
in Form neuer Untersuchungen über die Einflüsse einer wan- 
dernden Einzellast auf die Größe des Erddruckes. Ganz neu 
erscheint in dieser Auflage die Theorie des Erddruckes im 
unbegrenzten Erdreiche nach Mohr sowie deren Anwen- 
dungen. Auch der letzte Abschnitt, der Anhang, hat in einigen 
Kapiteln Bereicherungen erfahren. 

Man sieht also, daß der Verfasser bemüht war sein Werk 
in die erste Stelle zu rücken. Daß sich auch die Ausstattung 
im Rahmen der voraufgegangenen Teile des Werkes hält, ver- 
steht sich von selbst. Wilcke. 


Abriß des Eisenbrückenbaues (Konstruktion und Berechnung 
vollwandiger Brücken) von Dipl.-Ing. Kurt Otto. Gr. 8. 
152 Seiten. Mit vielen Abbildungen. Kart. M. 3.—. 


Zum Verständnis dieses gut ausgestatteten Buches sind nur 
die fundamentalen Vorkenntnisse im Eisenbau und in der Statik 
erforderlich. Mancherlei Schwierigkeiten theoretischer und 
praktischer Art hat der namentlich junge Techniker, welcher 
in seiner Praxis Eisenbrücken zu bearbeiten bekommt, zu über- 
winden, da die Eigenart der Konstruktionen in Eisen beim Studium 
in der Regel nicht so in Fleisch und Blut übergegangen ist, wie es 
mit Holz- und Steinkonstruktionen meist der Fall ist, und auch 
die statische Berechnung mit beweglichen Lasten so viel des 
Neuen bringt. Der Verfasser bietet hier einen zuverlässigen Rat- 
geber in konstruktiver wie statischer Hinsicht. Der Rat und 
Hilfe suchende Baubeflissene wird durch das Buch bei seinen 
Entwürfen nach jeder Richtung hin unterstützt. Klar und über- 
sichtlich wird hier: 

Allgemeines über eiserne Brücken, 

Konstruktion der eisernen Balkenbrücken unter besonderer 

Berücksichtigung der Vollwandbrücken, 

Berechnung der eisernen Eisenbahn- wie Straßenbrücken, 

Kostenberechnung der eisernen Überbauten und 

Unterhaltung und Ausbesserung der eisernen Brücken 


behandelt, und zahlreiche saubere, instruktive Abbildungen und 
ausführliche Rechnungsbeispiele dienen zur Erläuterung. ` Jedem 
Techniker sei dieser Abriß bestens empfohlen. 


O. Hartleibs Praktische Lohntabellen zum Gebrauch bei Akkord- 
und Lohnrechnungen. Für viertel, halbe und volle Stunden 
berechnet. Verlag von Alfred Unger in Berlin C 2. Kleine 
Ausgabe. Von 2 bis 60 Pf. und 1 bis 120 Stunden. 6. Auflage. 
Gebunden M. 2.—. Große Ausgabe. . Von 2 bis 120 Pf. und 
l bis 120 Stunden. 2. Auflage. Gebunden M. 4.—. 


Zeit ist Geld! Das gilt nicht nur für die großen gewerblichen 
Betriebe, sondern auch für die mittleren und kleineren. Darunı 
haben sich Hartleibs Lohntabellen in allen Fabrikbetrieben un- 
entbehrlich gemacht und große Verbreitung gefunden. Ihre Ein- 
richtung ist überaus praktisch. Mit einem Blick ist nicht nur der 
Lohnbetrag für die vollen Stunden, sondern auch für viertel und 
halbe Stunden zu ersehen. Die kräftigen modernen Ziffern wie 
die ganze Anordnung der Tabellen erleichtern das Nachschlagen 
ungemein und schließen ein Abirren des Auges in eine falsche 
Rubrik aus. Wir benutzen das Erscheinen der obigen neuen 
Auflagen, um diese Tabellen allen Interessenten zu empfehlen. 


Technikerberuf. Ein Ratgeber für Mittelschultechniker bei der 
Wahl einer Lebensstellung. Auf Grund amtlichen Materials, 
bearbeitet von Georg Heidmann, Regierungsbausekretär. 
Zweite, erweiterte Auflage. Leipzig 1912, Dr. Max Jänecke, 
Verlagsbuchhandlung. Preis M. 1.80, gebunden M. 2.50. 


Der ersten Auflage dieses Ratgebers ist die zweite über- 
raschend schnell gefolgt. Das Buch ist ein unentbehrliches Nach- 
schlagewerk für den jungen Techniker geworden, der nach Ver- 
lassen der Fachschule sich seinen Lebensweg wählen muß. Es 
gibt ihm in übersichtlicher und ausführlicher Weise Auskunft 
über sämtliche mittleren technischen Beamtenstellen im Reichs-, 
Staats- und Kommunaldienst. Die Bedingungen über Annahme, 
Ausbildung, Prüfung als auch die Anstellungs-, Beförderungs- und 
Einkommensverháltnisse in den einzelnen Amtsstellen sind gleich 
erschöpfend und — weil nach amtlichen Material bearbeitet — 
zuverlässig wiedergegeben. Eine wesentliche Erweiterung hat 
das Buch durch Hinzutritt einer größeren Anzahl mittlerer tech- 
nischer Beamtenstellen in Staats-, Provinzial- und städtischen 
Verwaltungen erfahren. 

Auch für diejenigen Techniker, die ihr Fortkommen in den 
freien Berufen suchen, bieten die weiteren Abschnitte des Buches 
wichtige Fingerzeige u. a. über Ausbildung, Privatdienstverhältnis, 
Künstlereinjährigen, Meistertitel, Gebührenordnungen, Fach- 
schulen, Privatwerke, Bewerbungen usw. So bietet das Werk 
eine Fülle beachtenswerter Angaben und Ratschläge. Die Be- 
schaffung sei daher jedem Mittelschultechniker aufs wärmste 
empfohlen. 


Der Wärmeübergang auf ruhige oder bewegte Luft sowie Lüftung 
und Kühlung elektrischer Maschinen. Von Dr. Ludwig 
Binder. Halle a. S. Verlag von Wilhelm Knapp. 1911. 
Preis M. 5.70. 


Trotz der hervorragenden Arbeiten von Kirchhoff, Boltz- 
mann, Maxwell usw. hat man bis heute noch keine eindeutige 
Lösung des Problems: ‘wie steigt die abgegebene Wärmemenge 
mit der Luftgeschwindigkeit, gefunden. Binder hat nun den 
Versuch gemacht das vorhandene Versuchsmaterial kritisch zu 
vergleichen und ist zu dem überraschenden Ergebnis gekommen, 
daß die Widersprüche — die darin bestehen, daß nach einigen 
das Steigen linear mit der Luftgeschwindigkeit, nach anderen 
mit der Wurzel aus der Luftgeschwindigkeit statthaben sollte 
— verschwinden, wenn die Berechnung in der von ihm angegebenen 
Weise durchgeführt wird. 

Im zweiten Teil seiner Arbeit behandelt der Verfasser das 
spezielle Problem der Elektrotechnik, die Kühlung der elektrischen 
Maschinen. Diese für die Bemessung der Maschinen so wichtige 
Frage hat wegen des Vorstehenden viel Schwierigkeiten gemacht. 
Der Verfasser versucht, indem er auf dem von ihm im ersten 
Teile festgelegten Verfahren weiter baut, die Erwärmung in den 
elektrischen Maschinen systematisch zu berechnen. Der reine 
Praktiker dürfte allerdings diesem Beginnen etwas skeptisch 
gegenüberstehen, weil die elektrische Maschine, gerade vom 
Standpunkte der Erwärmung betrachtet, ein sehr kompliziertes 


Gebilde darstellt, aber das Studium des Buches wird ıhn eines 
anderen .belehren. Er wird sehen, daB man die Erwärmung 
wenigstens annähernd richtig berechnen kann. 

Wir meinen das Buch sei in erster Linie für den konstru- 
ierenden Techniker bestimmt, zumal es dementsprechend ele- 
mentar geschrieben ist. Wolle dieser es mit Nutzen verwenden. 

| Wilcke. 
Die elektrischen Spielzeug- und Kleinmaschinen für Gleich- und 
Wechselstrom. Von Karl Moritz, Dozent. 92 Seiten 8° mit 
92 Abbildungen und 2 Konstruktionstafeln. Verlag von Hach- 
meister & Thal. Leipzig 1912. Kart. Preis M. 2.—. 


Im vorliegenden kleinen Werke ist wohl zum ersten Male 
in glücklicher Vereinigung von unterhaltender und ernster Wissen- 
schaft die Einordnung, Beschreibung, Berechnung, Konstruktion 
und Messung der elektrischen Spielzeug- und Kleinmaschinen vor- 
venommen worden. | 

Es werden alle bisher auf den Markt gebrachten Haupttypen 
mit ihren Vor- und Nachteilen beschrieben, so daß sich der Kon- 
strukteur solcher Maschinchen daran halten kann. Besonders 
wichtig für die Großfabrikation sind verschiedene Daten, die aus 
der Fachliteratur über Fabrikationskosten gesammelt sind. 

Dann gibt der Verfasser selbst einige Ausführungen guter 
Motoren und Transformatoren, die bei außerordentlicher Einfach- 


heit des Aufbaues, also Billigkeit der Herstellung, einen sehr | 


hohen Wirkungsgrad aufweisen. 

Das kleine billige Werkchen kann jedem, dem Laien sowohl 
wie dem Techniker, als erste Einführung in Theorie und Praxis 
der elektrischen Maschinen aller Art bestens empfohlen werden, 
zumal zahlreiche Abbildungen im Texte und auf Konstruktions- 
tafeln usw. im Anhange die Sache verdeutlichen helfen. 


Wie lerne ich skizzieren? II. Aufl. Von Ad. Vieth, Prof. Bremen 
1912. Im Selbstverlag des Verfassers. M. 3.—. 


Skizzieren muß heute selbst der m seinem Berufe tätige 
Arbeiter können. Nach Skizzen wird gearbeitet, durch Skizzen 
werden Erklärungen zu irgend einem Vorgange technischer Natur 
vegeben, durch Skizzen versucht man Verbesserungen. Was 
Wunder also, daß von den verschiedensten Verlagen Anleitungen 
zum Skizzieren herausgegeben wurden. 

Nun aber ist das Skizzieren-,‚Lehren‘‘ garnicht so einfach. 
Nur die richtige Skizze schützt vor Irrtum und fehlerhafter Her- 
stellung sowie unnötigen Probieren, nur sie erspart unnötige Geld- 
ausgaben und ermöglicht schon vor der Anfertigung des Gegen- 
standes eine genaue Beurteilung desselben. Man muß die Skizze 
lesen und verstehen können. Dem Laien ist es nur schwer 
möglich, sich aus einer technischen Skizze ein richtiges Bild des 
Gegenstandes zu machen, denn auf den Skizzen sind Erläuterungen 
meist nur schwer anzubringen und wenn das wirklich der Fall 
war, dann — hat man sie vergessen zu geben! 

Die technische Skizze ist eben ein einfaches Gebilde aus 





dürren Linien, deren Lage, Größen, Richtung und Anordnung 
sowie Bedeutung nur der berufene Fachmann oder der zu erkennen 
vermag, der daraufhin vorgebildet, d. h. geschult wurde. 

Will man eine besonders schwer verständliche Konstruktion 
verständlich machen, so greift man sogar zum perspektivi- 


schen Bild und das — kann wiederum nur der aufreißen — der 
das gelernt hat. 
Um das Erlernen solcher perspektivischer Wiedergaben zu 


erleichtern, ebenso auch das Lesen der geometrischen Skizze zu 

zeigen, schrieb Vieth sein Lehrheft. Er beginnt darin (man 

vgl. die 33 dem Heft beigegebenen Tafeln und die sehr zahlreichen 

Textabbildungen) mit den einfachsten Strichübungen und 

endet mit der ausführlichen Skizze einer zusammengesetzten 

Eisenkonstruktion. Er führt also seinen Schüler systematisch 

vom Einfachsten zum Schwersten. Dabei macht er keinerlei 

Voraussetzungen. Die beigegebenen Erläuterungen sind in sich 

ausführlich, jedoch nie trocken, bzw. schwer zu verstehen, sondern 

mit so vielen mathematischen Hinweisen und Begründungen. 
sowie allgemein interessierenden technischen Betrachtungen ver- 
sehen, daß kaum ein Schüler das Heft ohne Erfolg aus der Hand 
leven wird. 
Die Tatsache, daß das Heft nach kaum zwei Jahren schon 
in der zweiten Auflage erscheint, bestätigt diese Behauptung. 
Wilcke. 

Eisenbeton-Schaulinien. Für eine unmittelbare Dimensionierung 
einfach und ideal bewehrter Tragkonstruktionen. (Nebst einer 
Erläuterung.) Zusammengestellt auf Grund der neuen Öster- 
reichischen Eisenbeton-Vorschrift vom 15. Juni 1911 für jede 
Kombination einer beliebigen Stützlänge mit einer beliebigen, 
gleichmäßig verteilten Nutzbelastung. Von Ing. Karl Allitsch. 
k. k. Professor in Innsbruck. Druckerei und Verlags- 
Aktiengesellschaft vorm. R. v. Waldheim, Jos. Eberle 
& Co. Wien 1912. Preis M. 2.—. 

Dr. Bastian Schmids naturwissenschaftliche Schüler- 
bibliothek. Vom Einbaum zum Linienschiff. Streifzüge auf 
dem Gebiete der Schiffahrt und des Seewesens. Von Ing. 
Karl Radunz in Kiel. Für mittlere und reife Schüler. Mit 
90 Abbildungen im Text. Druck und Verlag von B. G. Teubner. 
Leipzig und Berlin, 1912. Preis M. 3.—. 


Mathematisch-Physikalische Schriften für Ingenieure 
und Studierende Herausgegeben von E. Jahnke. 
Die Theorie der Wechselstróme. Von Dr. Ernst Orlich. 
Mitglied der Physikalisch-Technischen Reichsanstalt. Mit 
37 Figuren im Text. Druck und Verlag von B. G. Teubner. 
Leipzig und Berlin, 1912. Preis geb. M. 2.80, geh. M. 2.10. 


Die Gleichstrommaschine. Von Ingenieur Dr. C. Kinzbrunner 
in Manchester. Zweite, verbesserte Auflage. Mit 81 Figuren. 
(Sammlung Göschen Nr. 257.) Leipzig, G. J. Göschensche 
Verlagshandlung. Preis in Leinwand gebunden M. —.80. 





biste empfehlenswerter Bücher. 


Neumann, Lehrbuch der chemi- 
schen Technologie u. Metallur- 
gie, unter Mitwirkg. hervorrag. 
Fachleute hrsg. geb. M. 19,20. 

Adam, Der Heizungsmonteur. 
Taschenbuch f. lustallation, Pro- 


heitsmomenteu. Zentrifugalmomente 
ebener Querschnitte; Spannungen 
in geraden Stäben. Theorie der 
statisch bestimmten Träger m. Aus- 
schluss der Untersuchung der Form- 
änderungen . . . geb. M. 22.—. 





jektierg. u. Revision v. Heizungs- 
anlagen unter besond, Berücksichtg. 
v. Betriebsstórgn . . geb. M. 1.80. 
Knepscher, Die Appretur der 
Seiden-, Halbseiden- u. Samt- 
gewebe . . geb. M. 1.80. 
Lauenstein, Die Mechanik. Ele- 
mentares Lehrbuch f. den Schul- u. 
Selbstunterricht sowie sum Ge- 
brauch in der Praxis. geb. M.5 —. 
Mörsch, Der Eisenbetonbau, seine 
Theorie u. Anwendung. 4. voll- 
stäudig neu bearb. u. verm. Aufl. 
Mit Versuchen u. Bauausführungen 
der Firma Wayss € Freytag A.-G., 
Neustadt a. d. H. geb. M. 18.—. 
Müller-Breslau, Die graphische 
Statik der Baukonstruktionen. 
1. Bd. Zusammensetzung u. Zerlegung 
der Kräfte in der Ebene. Träg- 


Hofmann, Die hydraulischen 
Schmiede-Pressen. Nebst einer 
Untersuchung über den Vorgang 
beim Pressen eines Stahlstückes in 
geschlossener Matrize geb.M.24 —. 


Wilcke, „Hochbau“ 9 Sammlung 
von Tafeln und Skizzen über Fabrik- 
und Geschäftshausbauten mit be- 
schreibendem Text, (34 meist farbig 
ausgef. Tafeln) . geb. M. 4.50. 


Deutscher Ingenieur - Kalender 
Ausgabe 1912. Vollständig ver- 
griffen. Neue Ausgabe 1913 er- 
scheint bereits August mit bedeutend 
erweitertem Ichalt. Preis komplett 

M. 2.— 

de Syo, Autogenes Schweissen, 
Löten, Nieten usw. Mit Abbil- 
dungen der gebräuchlichsten Appa- 
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Uts, „Moderne Fabrikanlagen“ 
geb. M. 10.— 

Wilcke, Das Kugellager als Ma- 
schinenelement. Mit 46 Ab- 
bildungen . . . . br. M. 1.—. 


Zu besichen durch jede Buchhand- 


rate im Text sowie Anwendungs- | 
beispielen und neuen, wichtigen 
Tabellen für die Praxis geb. M. 3.40 

Uhland, Normalkonstruktionen, 
Teil I, Triebwerke 98 Tafeln in 
Photolithographie und Farbendruck. 


In Leinwandmappe . . M. 12.— 
Teil Il, Rohre und Armaturen, 
Maschinenteile. 103 Tafeln in 
Photolithographie und Farbendruck. 
In Leinwandmappe . . M. 12.— 
Droth, Zahnräder. II. erweiterte 
Auflage . . . . geb. M, 3.40 
Wilcke-Graf, „Dampfkessel,Teil I, 
Flammrohrkessel% geb. M. 3.40 
Uhlands Pläne und Konstruk- 


tionszeichnungen von Fabrik- 7 
anlagen und Maschinen aus 7 


dem „Praktischen Maschinen- 
Kons teur“, (Prospekte und 
ausführliche Inhaltsverzeichnisse auf 
Verlangen gratis.) 
Uts, Praxis der mechanischen 
Weberei. Wohlfeile Ausgabe. 
geb. M. 5.— 





lung oder dérekt durch 
Uhlands technisohenVerlag, Leipzig, 
Tal-Strasse 15. === 


Hermann Meusser, 
Spezial-Buchhandlung für Technik 


Berlin W 35/23, Steglitzer Str. 58 


Ist bestrebt, durch solide, 
kulante und schnelle Be 
dienung ihren Kundenkreis 
su erweitern und räumt sur 


Erleichterung d. Anschaffung 
10 prozentige 
Moustsraten ein 


in Einselfällen 
möglich. Katalog gratis. 
Frankolieferung. 
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e Maschinenfabrik Altona (Elbe) 8. 


Gegründet 1848. Telegr.-Adr.: Ritterwerk. 


Auf allen beschickten Ausstellungen nur mit ersten Preisen, rg Medaillen und 
a 


Ehrendiplomen ausgezeichnet, liefert als langjährige Spezi 
währten und teils patentierten Konstruktionen in solidester Ausführung 


Holzbearbeitungsmaschinen 
für Sägereien, Schálerelen, Bau- u. Möbel-Tischlereien, Kisten- u. Faßfabrikation- 


ität nach eigenen be- 


Pianoforte- und Mechanikenbau, Farb- und Gerbholzfabrikation (Quebracho-Raspel, 


Maschinen), sowie 


Erstklassige 


Spezialmaschinen 


System Wieland 
neuester Kon- 
struktion für 
Fournier- 
fabrikation, 
die in fast allen 
Werken im Betriebe. 









Hamburger Messer-Furnier-Schneidmaschine. 


sind die vollkommensten Regler der 
Gegenwart. Sie gewährleisten die 
größte Genauigkeit infolge ihrer kurzen 
Schlußzeit (0,7 sec.) und ihrer nach- 
giebigen (kompensierten) Rückführung, 
sind absolut betriebssicher, bean- 
spruchen wenig Bedienung — da in 
jeder Beziehung selbsttätig — und sind 


Druckschriften auf 
Wunsch kostenlos. 


Briegleh, Hansen & Co. 
(Hansenwerh) Gotha. 





 SCHNELLSTAHL- . 
Doppelkammerofen  ~ 
Langsames Varwarman 27.74: 
Rasches Fertigwármen 


AUF 1400” CELS. 
‘Jn Betrieb zu sehen RE. 
BrüderBoye,Berlin. =~ 


Neue Friedrichstr, 59. 
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preiswert infolge rationeller Herstellung. 
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Reserviert für Firma 


Wupperthaler Elektromotorenwerk 


Adolf Oelkers, Elberfeld. 
















Ein Tachogramm, wie es sein soll, auf- 
genommen an einem Hansenwerkregler. 


























Ein Tachogramm, wie es nicht sein soll, 
aufgenommen an einem Regler ver- 
alteter Bauart 
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Sch Michaelis 
Her CHEMNITZ. 









für autogene 


Autogen-Werke Schweissmethoden 


G. m. b. H. 


Berlin SW. 61, Blticherstr. 22 


empfehlen Schweissapparate nach ihren Verfahren: 


1) Fouché-Brenner (über 10 Mille in Betrieb) 
und Acetylen-Apparate, stationär oder transportabel. 
2) Fouché-Priazis-Brenner für Wandstärken bis 100 mm. 
3) Acetylen-Dissous-Brenner und Acetylen-Gas 
in Leihflaschen, gelöst und komprimiert, kompl. Anlage 
mit Brenner für alle Wandstärken M. 250,—. 
4) Oxybenz-Brenner, für Benzol u. Sauerstoff, erheblich 
billiger als Acetylen-Brenner, speziell für Innenbetrieb und 
Montage komplette Anlage M. 250.—. 


Sherardisieren 


Trockenverzinken 


Die beste, einfachste und zuver- 
lässigste Methode der Verzinkung 


Gewährt unerreichten Rostschutz. 












Besonders für Massenartikel geeignet 










Anlagen baut ausschließlich 


Ernst Bernheim, Düsseldorf 
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ragend konstruierte und modern ausgestattete Maschinen 
aller Systeme bietet Sturmvogel. Langschiff, Schwingschiff, 
Rundschiff und Central=Bobbin für Familie und Schneiderei. 
Fahrräder mit Aluminiumfelgen, Pneumatiks; elektrische 
Taschenlaternen, Feuerzeuge, Rasierapparate, 
Spiritus-Bügeleisen, Maschinennadeln. 
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——— Screiben Sie noch heute an uns wegen Übernahme der Vertretung. — 


| „Sturmvogel“ Gebr. Grittner, Berlin-Halensee 124 











Hermann Michaelis 


IS ` Räderfräsmaschinen 


unübertrefflidder Leistung. 





Chemnitz. 


Zum Patent 
gemeldet. 


Archimedes- Bohrfutter 


D. R. G. M. 
beste centrisch spannende 


Drei Backen-Futter 
Zwei Backen-Futter 
Universalklemmfutter 


„Archimedes“ 


Actiengesellschaft für Stahl- u. Eisen-Industrie 


BERLIN SW. 68 






Höchste Anerkennung. 















Radial-Bohrmaschinen 


aller Art und für jede Leistung. 






Wand-, Säulen- 
Bohrmaschinen. 
Moderne Schmiedeeinrichtungen. 
Ventilator- und Blasebalg- Feld- 
schmieden. 
Ventilatoren, Exhaustoren, Ge- 
bläse, Esseisen, Nietwärmöfen. 
`= Schleifsteintrége, Loch- u. Ge- 
senkplatten, Richtplatten, Anf- 
spannwinkel, Schraubstöcke. 


und Ständer- 



















Beste Bezugsquelle 
für Wiederverkäufer und 
Exporteure. 


Will. Stolle "ekzesmasshinn sai, Euskipcngg ze 


mit ihren 22000000 cbm Stauinhalt in bezug auf Grösse an zweiter Stelle 
unter den Ruhrtalsperren stehen. Sie ist grösser als sechs Talsperren in der- 
selben Gegend zusammen, und wird besonders im Interesse der zahlreichen 
Hammer- und Triebwerke an der Lister, Lippe und Lenne ausgenutzt werden 
können; auch wird sie der Wasserversorgung des rheinisch-westfälischen In- 
dustriegebietes durch Abgabe von Wasser in trockenen Jahreszeiten dienen. 












Ein erfolgreicher Versuch mit der Wünschelrute. Das Münchener 
städtische Wasseramt machte vor einiger Zeit die Bahnhofsverwaltung auf 
den gesteigerten Wasserverbrauch im Bereich des Rohrnetzes des Starnberger 
Bahnhofes aufmerksam und riet zur Anschaffung grösserer Wassermesser. Die 
Bahnhofsverwaltung suchte nach dem Grund des hohen Wasserverbrauches 
und liess die Häbne sämtlicher Endleitungen sperren. Dennoch ergab sich 
an einer Leitung ein ununterbrochener Wasserverbrauch. Man vermutete 
einen Rohrbruch und wandte sich auf Anraten des Installateurs Simmet, 
an das städtische Wasseramt zwecks Überlassung eines Rutengängers, um so 
unnötige Nachgrabungen zu vermeiden. Der Rohrwart Kurringer beging mit 
der Wünschelrute das Gebiet des in Betracht kommenden Rohrnetzes. An einer 
Stelle zeigte sich ein deutlicher Rutenausschlag. Die sogleich vorgenommene 
Nachgrabung ergab eine vollständig unverletzte Leitung, aber es zweigte an der 
vom Rutengänger bezeichneten Stelle eine in den Plänen nicht eingetragene, 
neu hergestellte Leitung in die unterirdische Bedürfnisanstalt des Tunnels zum 
Verkehrsministerium ab. Diese Leitung verursachte den hohen Wasserverbrauch, 
in wenigen Stunden hatte so die Wünschelrute den zunächst unerklärlich 
scheinenden Sachverhalt aufgedeckt. 


Hochschulvorträge und Ubungskurse für Ingenieure. Auf Ver- 
anlassung. des Vereines Deutscher Ingenieure sollen an der Technischen Hoch- 
schule zu Berlin in der Zeit vom 14. bis 26. Oktober 1912 eine Reihe Vor- 
träge, verbunden mit experimentellen Vorführungen, abgehalten werden, die in 


AN 


erster Linie Mitgliederu des Vereines zugänglich sind, an denen aber auch, 
soweit Platz vorhanden ist, Nichtmitglieder teilnehmen können. Die Teilnahme 
ist vor dem 1. X. 1912 bei dem Sekretariat der Technischen Hochschule zu 
Berlin anzumelden. Neben einer Einschreibegebühr von 1,50 M. ist für jede 
Vortrags- oder Ubungsstunde 1 M. zu entrichten, jedoch bei mehr als 40 Stunden 
nur der Betrag von 40 M. Die Zahlung ist am zweiten Tage vor Beginn der 
Vorträge an das Sekretariat zu leisten. Die Meldungen werden, soweit es der 
Platz erlaubt, in der Reihenfolge berücksichtigt, wie sie eingehen. Herren, 
welche nicht Verbandsmitglieder sind, wollen unter Angabe ihrer Vorbildung 
anfragen, ob sie zugelassen werden können; bis zum 15. September haben 
Vereinsmitglieder den Vorzug. 


Schutz der Bezeichnung „Ingenieur“ und „Architekt“ in Öster- 
reich-Ungarn. Wie die Zeitschrift des Verbandes Deutscher Diplom-Ingenieure 
in Heft 11, S. 236, mitteilt, ist in einem Agramer Amtsblatt eine Verfügung 
der dortigen Königlichen Komitatbehörde enthalten, in der Bezug genommen 
wird auf eine Banalverordnung vom 31. III. 1911, betreffend die Regelung 
des Wirkungskreises der Ziviltechniker und des Verfahrens hinsichtlich ihrer 
Konzessionierung, welche sämtliche im Gebiete des Agramer Komitates wohn- 
haften Personen, welche den Titel „Ingenieur“ oder „Architekt“ führen, auf 
fordert, durch Originalurkunden (Zeugnis über die an einer inländischen 
Technischen Hochschule abgelegten Staatsprüfung) den Nachweis 
zu erbringen, dass sie zur Führung dieses Titels berechtigt seien. Personen, 
welche diesen Nachweis nicht erbringen können, wird die Führung bzw. die 
eigenmächtige Beilegung eines solchen Titels auf Schildern, Drucksachen, in 
Adressbüchern usw. gegen Androhung einer hohen Strafe verboten. Diese 
strenge Massnahme war notwendig, weil es sowohl in Agram, als auch im 
gauzen Lande überhand nimmt, dass Personen, welche oft gar keine wissen- 
schaftliche Qualifikation besitzen, sich solche Titel anmassen, wodurch die 


nicht unterrichtete Öffentlichkeit fortwährend zu ihrem eigenen Schaden irre- 
geführt wird. 


Eine ständige Gefahrenquelle bilden die kleineren beweglichen 
Azetylenapparate. Man findet immer noch derartige Einrichtungen, die — 
von einem Schlosser oder Klempner hergestellt — den geltenden Vorschriften 
nicht entsprechen und deren Vorhandensein oft nur durch einen Zufall be- 
kannt wird. Aber auch sachgemäss hergestellte Apparate können bei unvor- 
sichtiger Behandlung, namentlich beim Füllen und Reinigen und in der Nähe 
von offenem Feuer, recht gefährlich werden, wie ein vorgekommener Fall 
beweist, wo ein Bäcker durch die Explosion eines kleinen, kaum 5 kg schweren 
Handapparates getötet wurde. Die Erbauerin dieses Apparates hat sich auf 
Anraten des Gewerbe-Inspektors verpflichtet, an ihren Apparaten Inschriften 
anzubringen und Plakate mitzuliefern, welche auf die genannten Gefahren 


eindringlich hinweisen. (Jahresberichte der kgl. preuss. Regierungs- und Ge- 
werberäte für 1911.) 


Das offizielle „Verzeichnis der auf den Leipziger Messen ver- 
kehrenden Einkäufer“ für die Michaelis-Messe 1912 und die Oster-Vor- 
messe 1913, das der Messausschuss der Handelskammer Leipzig in jedem 
Jahre neu bearbeitet herausgibt und den ihm bekannten Mess-Ausstellern un- 
entgeltlich zusendet, ist zur bevorstehenden Michaelis-Messe (Beginn Sonntag, 
am 25. August) in 19. Auflage erschienen. 


Grosse Leipziger Strassenbahn. Die Grosse Leipziger Strassenbahn 
hat ‚seit dem 1. Juni d. J. am Königsplatz, gegenüber der Deutschen Bank, 
sowie gegenüber dem neuen Rathaus an der Karl-Tauchnitz -Brücke eine 
automatische Weichenstellung eingerichtet. Die dort befindlichen 
beiden Weichen werden zunächst versuchsweise auf elektrischem Wege durch 
die Oberleitung gestellt. Sobald ein Motorwagen, dessen Kontaktstange mit 
der Oberleitung in Berührung ist, einige Meter von der Weiche anlangt, wird 
durch eine Schaltvorrichtung, ähnlich der der Signallaternen, die Weiche, die 
damit verbunden ist, selbsttätig umgestellt. — Sollte diese Errichtung sich 
bewähren, so sollen nach und nach alle Weichen der Grossen Leipziger 
Strassenbahn automatische Selbststellung erhalten. Die Kästen , in denen die 
zur Stellung der Weiche liegenden Vorrichtungen eingebaut sind, werden durch 
einen eisernen Deckel fast luft- und wasserdicht verschlossen. 


Der Mess-Ausschuss der Handelskammer Leipzig hat beschlossen, 
neben dem unverändert in deutscher Sprache weiter erscheinenden Offiziellen 
Leipziger Mess-Adressbuch ein „Leipziger Mess-Adressbuch fürs 
Ausland* und zwar zunächst die englische Ausgabe, erscheinen zu 
lassen, in der die Firmen nach Branchen geordnet aufgeführt werden. 


Die ungenügend bemannten englischen Kriegsschiffe. Der Marine- 
Berichterstatter der „Daily Mail“ schreibt: „Die teilweise Mobilisierung der 
Reserveschiffe von Portsmouth, Devonport und Chatham hat aufs klarste be- 
wiesen, welchen Mangel wir an Mannschaften haben, Etwa 10000 Reserve- 
mannschaften wurden eingeschifft. Aber von ihnen gehörte ein Drittel tat- 
sächlich der aktiven Marine an, nur dass sie zeitweise in Depots Dienst getan 
hatten. Die übrigen waren Reservisten und Freiwillige. Um die nötigen Mann- 
schaften heranzuziehen, hatte man die Depots von Chatham und Portsmouth 
einfach „entvölkern‘‘ müssen. Ferner hat man Leute von anderen Marine- 
instituten „borgen“ müssen, und das, obwohl 150 Kriegsschiffe aller Gattungen 
überhaupt nicht zu den Manövern herangezogen werden. Einige dieser Schiffe 
haben drei Fünftel, andere nur ein Fünftel ihrer Besatzung, und einige über- 
haupt gar keine. Nehmen wir an, dass diese 150 Schiffe im Durchschnitt ein 
Drittel ihrer Mannschaften haben — in Wirklichkeit haben sie das nicht — so 
zählen wir 9600 Mann. Um sie aber kriegstüchtig zu machen, müssten sie weitere 
19400 Mann haben. Die Heimatflotte zählt 53 Schlachtschiffe, aber für die bevor- 
stehenden Manöver konnten nur 44 Schlachtschiffe unter Zuhilfe- 
nahme von 6000 Reservemannschaften mobilisiert werden. Neun 
Schlachtschiffe konnten nicht bemannt werden. Wenn dem so ist, wie wird 
es erst sein, wenn wir 65 statt 53 Schlachtschiffe haben! Es hat keinen 
Zweck, neue Schiffe auf Kiel zu legen, wenn die Bemannung nicht mindestens 
drei Jahre im voraus vorbereitet wird. Wir brauchen nur zwei Jahre, um 
ein Schlachtschiff zu bauen, aber fünf Jahre, um die Leute auf die Kanonen 
und die Maschinerie einzuiiben.* 











Alleiniges 
Spezial- 
fabrikat 

seit 22 Jahren! 
Uniibertroffen in 

Leistungsfähigkeit 

und Ausdauer der 

Schneidflächen, 
sowie in Billigkeit. 

Eingeführt und in 

Verwendung bei 

den meisten 

Staatswerk- 

stätten und 


privaten 
Betrieben. 
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Autogene Schweissanlagen 


Präzisions-Schweissbrenner 


von */, mm bis 40 mm schweissend, 


Schweisserei-Zubehörteile jeder Art. 


Carl Dietlein, 


Magdeburg - Neust. 14. 


H A h und geschnitten, sowi 
limmer (Mica), inin timerrate 


Berliner Glimmerwarenfabrik J. ASCHHEIM, AE 


„ Radeberger Patent- 
> Bezugfeilen 4 























Feinste 
Tiegel- 
Guss-Stahl- 
Qualität 
mit garantiert 
1,1%, Kohlenstoff 
u. 0,025%, Phosphor! 
Prüfen Sie sachlich 
ohne Vorurteil, nur 
das beste Werkzeug 
ist das billigste! 
Preislisten 
kostenlos ! 








































W.F.L. Beth "on Lübeck. 





SPEZIALITÄTEN: 


Beth Staub-Filter und -Exhaustoren, 
Gruben-Ventilatoren, Staubabscheider, 
Blechrohrleitungen, Transportanlagen. 


Letzte Auszeichnungen: 


Mailand 1906: 2 goldene Medaillen. 
Budapest 1907: goldene Staatsmedaille. 


Lanfgewichts - Waagen 


mit Farbdruck-Registrierapparat 


.-B.-Patent) in all. Größen u. für alle Zwecke, auch für 
senwégungen z, registrieren auf Rollenpapier, liefern 


Gebrüder Schoene, Halle a.8. 2, Prinzenstr, 19 








für alle vorkommenden Zwecke 
fabriziert in bestbewährten Aus- 
führungen und liefert prompt 


Drahtseile russ et 


Mechanische Draht- u. Hanfseilfabrik. 








Demnächst erscheint in Uhlands technischer Bibliothek: 


Moderne deutsche Werkzeugmaschinen 


ein Werk, welches die Fortschritte des deutschen Werkzeug- 
maschinenbaues von Jahr zu Jahr schildern wird. Mit dem 
Werke ist ein Ingenieur Kalender verbunden! Das Buch 
soll den Einkaufern und Betriebsingenieuren bei der Aus- 
wahl und Anschaffung. von Arbeitsmaschinen als geeigneter 
Ratgeber dienen. 

Die Werkzeugmaschinenfabrikanten, welche das Werk 
unterstützen und fördern, nützen ihren eigenen Zwecken. 


Uhlands technischer Verlag, otto Politzky, Leipzig. 








Befonderer Beachtung empfohlen! 
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Literarische Beilage 





zum „Praktischen Maschinen-Konstrukteur“ 


Mit Nebenausgaben: „Der Deutsche Werkzeugmaschinenbau“ und „Uhlands Technische Rundschau“ 


Verzeichnis wichtiger Neuerscheinungen 
der technischen Literatur. 





Ausgabe: September 1912. 





Uhlands technischer Verlag 


Otto Politzky 


Leipzig. 





Hesky, Einfache Objekte des Bau- und Maschinenfaches. Um- ' das wichtigste aus dem Gebiet des Eisenfachbaues, soweit dieses 


Text 
Verlag von Karl Gräser & Cie. 


gearbeitet von Josef Schleschka und Josef Sehnal. 
und Tafeln. IV. Auflage. 
in Wien. 1912. M. 38.—. 


Wenn ein Werk von der Art des Vorliegenden in kurzer Zeit 
die vierte Auflage erlebt, so ist das allein schon Empfehlung 
genug, denn der Einzelne ist ja kaum imstande, sich ein derartiges 
Werk zu beschaffen, es muß also hier schon die Behörde und An- 
stalt einspringen, und diese haben ja auch nur immer Einzelbedarf. 

Fragt man sich, worin der Wert des Werkes zu finden 
ist, so lautet die Antwort in den ganz vorzüglich ausgeführten 
Tafeln, der Text ist nur Begleitmittel und so kurz gefaßt, daß 
er eben nur Andeutungen gibt. Die Tafeln aber bieten Muster- 
haftes und zwar aus dem ganzen Gebiet des Baufaches und der 
mit diesem zusammenhängenden Bauschlosserei. 

Ausgehend vom Ziegel in seinen verschiedenen Formen wird 
zunächst das Bruchstein- und Ziegelmauerwerk dargestellt. Holz- 
verbindungen für einen Dachstuhl schließen sich an. Die Tafeln 
4 bis 22 beziehen sich auf die Ausführung des Baues einer länd- 
lichen Gebäudeanlage und zwar gibt Blatt 4 den Situationsplan, 
dann folgen auf den nächsten Tafeln die Grundrisse, Schnitte 
und die Fassaden des Wohngebäudes, der Ställe und Schuppen. 
Der Polierplan für das Erdgeschoß des Wohngebäudes, Fassaden- 
einzelheiten und sonstige Details bilden die Darstellungsobjekte 
auf den folgenden Bögen. Daß dabei der Treppen, Essen, Türen 
und Fenster gedacht ist, versteht sich von selbst, sind doch sogar 
ein Sparherd und ein Kachelofen gezeichnet. Die letzten beiden 
Blatt beschäftigen sich mit der Senkgrube und der Kanali- 
sationsanlage. 

Es ıst dennoch alles gegeben, was für den Bau einer kleinen 
Grundstúcksanlage wichtig ist, und zwar derart, daß sich selbst 
ein Laie unter Benutzung des begleitenden Textes leicht hin- 
durchwickeln kann. 

Die Tafeln 24 und 25 orientieren über die Elemente des 
Eisenbetonbaues, wobei Tafel 24 Einzelheiten und Tafel 25 die 
Teile eines Fabriksmagazines wiedergibt. Die Ausführung auch 
dieser Tafeln ist zu loben, -besonders wegen Anwendung der 
isometrischen Darstellungsweise für die Verbindung von Säulen, 
Balken und Eisenbetondecke. 


Die Tafeln des mechanisch technischen Teiles enthalten u. a. 
Niete und Nietverbindungen, einfache Befestigungs- und Ver- 
bindungsmittel, Schlagschließen, Schrauben, Rohrverbindungen, 
Werkzeuge für Erd- und Schmiedearbeiten, einfache Tür- und 
Torbeschläge, einen Flaschenzug, Pumpeneinzelheiten und Werk- 
zeuge zum Messen und Anreißen; sowie die Skizzen zu einem 
Karren. Auch diese Tafeln sind brauchbare Vorlagen für das 
Zeichnen und dürften als solche viel angewandt werden, zumal 


sie gleich den bautechnischen Tafeln bunt ausgeführt sind. 


Der U., der in seiner langjährigen Tätigkeit als Lehrer oft 
genug die Erfahrung gemacht hat, daß ohne eine gute Vorlage 
ım Vortrage und beim Entwerfen nicht gut auszukommen ist, 
kann nur wünschen, daß auch die vierte Auflage dieser trotz 
ihrer Größe noch handlichen Tafeln so schnell vergriffen sein 
möge wie die früheren, damit die nächste Auflage, dann auch 





in das Hochbauwesen eingreift, — Säulen, Ladenbauten, einfache 
| Binder, Vordächer, eiserne Geländer u. ähnl. — bringen kann. 
F. Wilcke. 


Prüfungen in elektrischen Zentralen. Von Dr. phil. E. W. Leh- 
mann-Richter, Dipl.-Ing. I. Teil, zweite verbesserte Auf- 
lage. Prüfungen von Anlagen mit Dampfmaschinen- und Ver- 
brennungskraftmaschinenbetrieb mit fliissigem und gasförmigem 
Brennstoff. 1912. Preis M. 20.—, in Leinenband M. 21.50. 
Verlag von Friedr. Vieweg & Sohn in Braunschweig. 


Gleich den meisten anderen Werken, die zur Zeit in einer 
zweiten Auflage vorliegen, unterstand auch das von Lehmann- 
Richter dem Einflusse der Fortschritte, die in der Maschinen- 
technik in den letzten Jahren gemacht sind. Daraus resul- 
tieren dann auch die Erweiterungen des Werkes. 

Das vorliegende Buch zeigt solche eigentlich in allen seinen 
Teilen. Die Fortschritte auf dem Gebiete der Großgasmaschinen, 
sowie der Verbrennungskraftmaschinen, ferner die Abdampfver- 
wertung bei Dampfmaschinen- und Turbinenbetrieben zu Heiz- 
und anderen Zwecken, verlangten das. Ebenso wie es der U. 
für sehr richtig hält, daß auch die mit den maschinellen Be- 
trieben eng zusammenhängenden Abdampf-Heizungsanlagen, so- 
wie die Hochdruckleitungen und Zubehörteile der Kessel- und 
Maschinenanlagen eingehend behandelt wurden; deren Wichtig- 
keit für den rationellen Betrieb kann eben gar nicht genug be- 
tont werden. Das Gleiche gilt von den Überlandzentralen speziell 
für landwirtschaftliche Zwecke. 

Eine dem Praktiker besonders willkommene Erweiterung des 
Werkes findet der U. auch in den Angaben über die Behandlung 
der mechanischen, elektrischen, hydraulischen und Dampfkraft- 
Übertragungen, sowie deren Energieverluste. Es herrscht eben 
heute allgemein das Bestreben, durch Einführung der elektrischen 
Kraftübertragung die Nachteile der mechanischen Transmissionen 
möglichst zu beseitigen, um so den größten Teil der Energie- 
verluste überhaupt forzuschaffen. 

Ähnliches gilt von den Abschnitten über Bogenlampen- und 
Pumpenanlagen bezl. die Röntgen-, Ozon- und Bleicheinrich- 
tungen. 

Die Entwicklung der vom Verfasser angegebenen Berech- 
nungsweise erleichtert dem prüfenden Ingenieur die wissen- 
schaftliche, rechnerische Behandlung des betr. Gebietes (Gas- 
maschine, Dynamo usw.), falls eine experimentelle Prüfung 
einmal überhaupt nicht, oder doch nur schwer möglich sein sollte. 
Außerdem gaben ja die Berechnungen schon vor der Prüfung 
einen Anhalt, so daß diese selbst in ihrem Resultate eigentlich 
schon bis zu einem gewissen Grade festgelegt ist. —. . 

Um dem weniger Geübten das Studium der einzelnen Ab- 
schnitte des Werkes zu erleichtern, ist jedem Kapitel ein be- 
schreibender und theoretischer Teil vorausgeschickt, womit das 
Werk — in gewissem Sinne wenigstens — auch zum Lehrbuch 
geworden ist. 

Für die Praxis wichtig erscheint schließlich die große Anzahl 
und nicht zum wenigsten auch die Vielseitigkeit der Beispiele, 
die sich sämtlich als vom Verfasser selbst durchgeführte Ver- 


suche darstellen. Sie betreffen alle wesentlichen Teile einer 
elektrischen Zentrale, wobei allerdings — und das ist wieder 
ein Vorteil — vermieden ist, auf Kleinigkeiten einzugehen. 
Möge auch die zweite Auflage sich ihre Freunde eben so 
schnell erwärmen wie die erste. Christ. 


Bauindustrielles Adreßbuch von Österreich-Ungarn. VII. Auflage. 
Wien, 1912. Volkswirtschaftlicher Verlag Alexander 
Dorn. Preis K 15.— (M. 13.50). 


Von diesem überall eingebürgerten Adreßbuch für die österr.- 
ung. Baubranche liegt bereits die VII. Auflage vor. Dem reich- 
haltigen Adressenmateriale, welches sämtliche Baubehörden, 
Stadtbauämter, Ingenieure und Geometer, Architekten, Asphalt- 
und Teerproduktenfabriken, Baumeister, Zement- und Zement- 
warenfabriken, Chamotte- und Tonwarenfabriken, Gips- und 
Kalkwerke, Maurermeister, Steinbruchbesitzer, Steinmetzmeister, 
Ziegeleibesitzer und Installateure von ganz Österreich-Ungarn 
und Bosnien-Herzegowina mit einem Bezugsquellenführer für die 
Baubedarfsartikel enthält, wurde folgendes Adressenmaterial neu 
angegliedert: Bergbehörden in Österreich-Ungarn und den Reichs- 
ländern, staatliche Bergbaubetriebe in Österreich-Ungarn und den 
Reichsländern, montanistische Vereine und Bergbaugenossen- 
schaften in Österreich, staatliche Münz- und Punzierungsämter 
in Österreich-Ungarn und den Reichsländern, staatliche Salinen- 
ämter und Betriebe in Österreich-Ungarn und den Reichsländern, 
staatliche Tabakämter und Fabriken, Verwaltung der Staats- und 
Fondsforste in Österreich-Ungarn und den Reichsländern, Patent- 
anwälte von Österreich, Baugenossenschaften und Bauvereine in 
Österreich. Das Werk, ein schön ausgestatteter Band, von nahezu 
700 Seiten enthält über 50000 neu durchgesehene Adressen, die 
branchenweise nach Ländern und Orten übersichtlich geordnet 
sind, so daß das Buch für den täglichen Gebrauch vorzüglich ge- 
eignet ist. Auch bietet die vorliegende Neuauflage ein weitaus 
umfangreicheres Material als die früheren Jahrgänge und wird 
im Hinblick auf die fortwährende Nachfrage nach wirklich ver- 
läßlichen ‚Adreßbüchern in der Geschäftswelt, zumal Baufach- 
kreisen, überaus willkommen sein und den Interessenten gute 
Dienste leisten. 


Die binären Metallegierungen. Von Dr. K. Bornemann. Mit 
38 Tafeln, enthaltend ca. 400 Abbildungen und ein Ablese- 
lineal. Teil II. Halle a. S. Verlag von Wilhelm Knapp. 
1912. M. 9.60. 


Der zweite Teil des vorliegenden Werkes bestätigt das Urteil 
das der U. bei Besprechung des ersten fällte, in vollem Umfange. 
Es handelt sich hier tatsächlich um ein Werk, dessen Bedeutung 
eben nur der erfahrene Chemiker voll zu würdigen vermag. 

Der Inhalt des Bandes erstreckt sich über die Abschnitte 5 
bis 12 des Gesamtwerkes und umfaßt die Legierungen des Mag- 
nesiums, Kalziums, Zinks, Kadmiums, Quecksilbers, Aluminiums, 
Indiums, Zinns und die des Bleies. Daran schließen sich Nach- 
träge zu beiden Teilen, in denen der Verfasser auf eine Anzahl 
neuer Systeme eingeht, die von anderen Fachmännern an anderen 
Orten behandelt sind, weiter aber auch Abweichungen in den 
Formeln und Neuentdeckungen ‘bespricht, die andere Forscher 
an den von ihm bereits bearbeiteten Systemen gemacht haben. 
Auch zu den Tafeln des Werkes sind Nachträge gegeben. 

Der U. hofft, daß dem zweiten der dritte Teil bald folgt, 
damit man sich ein Bild über den Gesamtwert des Werkes 
machen kann. Wilcke. 


Die autogene Schweiß- und Schneidetechnik. Von August Horn, 
Wien. Mit 232 Abbildungen. Halle a. S. Verlag von Wilhelm 
Knapp. 1911. M. 8.—. 


Wenn in irgend einem Fach die Literatur mit den Fort- 
schritten Schritt gehalten hat, so ist es das der autogenen Schweiß- 
technik. Trotz alledem aber ist eigentlich keines aller dieser Werke 
„auf der Höhe“, die einzelnen Fortschritte sind eben einander so 
schnell gefolgt, daß keines der Werke sie alle verfolgen konnte; 
dazu kam, daß endlose Patentstreitigkeiten zwischen den die 
zur Ausführung dieser Arbeiten erforderlichen Maschinen und 
Apparate bauenden Firmen es dem Berichterstatter geradezu 
unmöglich machten, sich exakt zu äußern, wußte er doch oft 
gar nicht, wem er eigentlich das betr. Verfahren usw. zuzuwelsen 


hatte. Außerdem waren eine ganze Anzahl solcher Verfahren 
und. Apparate in ihren Wirkungen nicht einmal einwandfrei fest- 
gelegt. 

Umsomehr ist es zu begrüßen, daß der Verfasser es wagte, 
in seinem Werke die gesamte Schweißtechnik für den Praktiker 
„mundrecht“ zu behandeln. Daß das der Fall ist, möge man 
aus nachstehender kurzer Inhaltsangabe ersehen. 

Ausgehend vom Karbid und Azetylengas, deren Herstellung 
und Anwendung in der Technik, kommt der Verfasser auf den 
Sauerstoff und Wasserstoff zu sprechen und behandelt sie in 
derselben Weise. Er bespricht dann die Schweißgeräte für die 
Azetylen-Sauerstoffschweißung und im Anschluß daran die mo- 
dernen Schweißverfahren, wie das autogene Schneidverfahren, 
die hydrogene Wasserstoff-SauerstoffschweiBung, die Leuchtgas- 
und Blaugasschweißung, ferner die Thermitschweißung und das 
autogene Lötverfahren. Daran schließt sich ein Abschnitt über 
Materialkunde. Dem folgt eine Abhandlung über die Anwendung 
der autogenen Schweißverfahren in der Industrie und ein solcher 
über Kesselreparaturen mittels autogener Schweißung. Den 
Schluß bildet eine graphische Darstellung nebst Verbrauchs- 
ziffern für Schweiß- und Schneidverfahren. 

Sämtlichen Abschnitten sind Abbildungen in reichem Maße 
beigegeben. Wilcke. 


Übungsbeispiele für die elektrolytische Darstellung chemischer 
Präparate. Von Prof. Dr. Karl Elbs. Zweite Auflage. Halle a. S. 
Druck und Verlag von Wilhelm Knapp. 1911. Preis M. 5.40. 


Die zweite Auflage dieses speziell für den Gebrauch im 
Laboratorium für Chemiker und Elektrochemiker bestimmten 
Hilfsbuches unterscheidet sich von der ersten hauptsächlich 
dadurch, daß sie mehr Beispiele enthält. Ebenso sind hier und 
da im Text Ergänzungen vorgenommen, wesentlich in dem 
Bestreben, damit das Buch auch den Fortschritten der prápara- 
tiven Elektrochemie, die seit Erscheinen der ersten Auflage ein- 
getreten sind, gerecht werde. 

Der Inhalt zerfällt in den allgemeinen und den speziellen 
Teil. Im ersteren ist von den Stromquellen und Leitungen, den 
Widerständen, Meßapparaten und Messungen und den Elek- 
trolysierapparaten die Rede. Der spezielle Teil, der natürlich den 
größten Teil des Buches umfaßt, zerfällt in die Hauptabschnitte: 
Beispiele aus der anorganischen und Beispiele aus der organischen 
Chemie. Erstere umfaßt 39, letzterer 76 Druckseiten. 

Eine Empfehlung des Büchleins ist wohl kaum noch nötig, 
nachdem die erste Auflage so viel Anklang gefunden hat. 

Willi Wilcke. 
Lehrbuch der Mathematik. Von Dr. phil. R. Neuendorff, 
Privatdozent. 245 Abbildungen im Text und eine Tafel. Berlin. 
Verlag von Julius Springer. 1912. M. 5.—. 

Das vorliegende Buch ist augenscheinlich aus dem Unter- 
richt hervorgegangen und auch zum Lehrbuch bestimmt. 
Wenigstens entspricht die Auswahl des Stoffes den durch die 
Lehrpläne der kgl. preuß. höheren Maschinenbauschulen fest- 


- gelegten Bedingungen. 


Von áhnlichen Werken unterscheidet sich das vorliegende 
Buch aber dadurch, daß es nicht zugleich für das Selbststudium 
brauchbar ist. Auch das möchte der U. anerkennen. Es ist und 
bleibt Tatsache, daß viele Werke, die auf den Selbstunterricht 
zugeschnitten sind, für den sie im Unterricht verwendenden 
Lehrer eine schwere Fessel bedeuten. Es spricht dann eben nicht 
mehr die Persönlichkeit des Lehrers zum Schüler bzl. Hörer, 
sondern — ein anderer. 

Anzuerkennen ist weiter auch der Umstand, daß der Ver- 
fasser die einzelnen Kapitel seines Buches in gewissem Sinne 
voneinander unabhängig gemacht hat. Dadurch erhält der, der 
das Buch im Unterricht benutzen will, eine größere Freiheit der 
Bewegung. | 

Im Teil Algebra im speziellen finden sich im Abschnitt 
über verkürztes Rechnen auch Angaben über das Rechnen mit 
dem Rechenschieber und über die mathematischen Tabellen 
technischer Kalender, desgl. im Abschnitt über die algebraische 
Lösung von Gleichungen, eine Angabe über das Lösen quadra- 
tischer Gleichungen mit dem Rechenschieber, ebenso über Mono- 
gramme zur Lösung solcher Gleichungen. Man sieht daraus, daB 


der Verfasser auch auf das in der Praxis übliche Überschlags- 
rechnen Rücksicht genommen hat. 

Der Abschnitt Trigonometrie erstreckt sich bis zur Differen- 
tiation von Tangens und Cotangens. 

Im Abschnitt Geometrie werden die Guldinschen Regeln 
und die Simphonsche Regel sowie die Näherungsformeln für das 
Berechnen willkürlich begrenzter Flächen gegeben und am Schlusse 
neben den Parabeln und Hyperbeln höherer Ordnung die Zyk- 
loiden behandelt. 

Daß der graphischen Rechnung im ganzen Buche ein weiter 
Raum zugewiesen ist, sei zum Schlusse noch besonders hervor- 
gehoben, zumal die betreffenden Darstellungen an Deutlichkeit 
kaum etwas zu wünschen übrig lassen. Wilcke. 


Ballon- und Luftschiffbau. Von C. Krüger. Mit 84 Abbildungen, 
3 Tabellen und 5 Tafeln. Berlin. C. J. E. Volckmann Nachf. 
G. m. b. H. 1911. M. 4.50. 


Die älteren Werke über Ballon- und Luftschiffbau behandeln 
dieses Thema meist historisch; sie zeigen mehr die Entstehung 
der einzelnen Typen, schweigen sich aber über deren konstruk- 
tive, interne Ausgestaltung gewöhnlich ganz oder doch wenigstens 
nahezu ganz aus. Höchstens enthalten sie kurze Daten über die 
Motoren und die Steuerung. Diesem Nachteile will der Verfasser 
der vorliegenden Schrift abhelfen. Seine Arbeit soll dem technisch 
Gebildeten und dem Laien eine Art Nachschlagewerk sein, in 
dem er sich über die Grundzüge des Luftschiffbaues und der ver- 
wandten Branchen schnell orientieren kann. Eine leicht faßliche 
Schreibweise, einfache und deutliche Skizzen machen das Büchlein 
dazu auch geeignet; ganz besonders möchte ich auf den Ab- 
schnitt, die Anwendung der autogenen Metallbearbeitung in der 
Luftschiffahrttechnik hinweisen. Willy Wilcke. 


Berechnung von Wechselstrom-Fernleitungen. Von Dr. C. Breit- 
feld. Braunschweig. Druck und Verlag von Friedr. Vieweg 
& Sohn. 1912. Preis geb. M. 4.60. 


Elektrotechnik in Einzeldarstellungen, so nennt sich das 
Sammelwerk wissenschaftlicher Natur, dem das vorliegende Heft 
als Band 17 angehört. Das Werkchen fußt auf der bekannten 
Fachschrift von G. Rößler, nur weicht der Teil, in dem die 
Rößlersche Theorie wiedergegeben wird, von dem Original insofern 
ab, als der Verfasser bemüht war, die Zahlenrechnungen mit den 
symbolischen Größen etwas allgemeinverständlicher darzustellen 
als das Rößler selbst tut. Und das ist anzuerkennen und wird 
es auch ermöglichen das vorliegende Heft dem Anfänger in die 
Hände zu geben. 

Im zweiten Teil seines Buches trägt der Verfasser dann dem 
Vorwurf, den man der symbolischen Rechnung ja macht, daß 
sie physikalisch undurchsichtig sei, dadurch Rechnung, daß er 
unter Benutzung eines Aufsatzes von P. H. Thomas die reelle 
Form der Darstellung wählt. 

Möge das Heftchen dieselbe Anerkennung finden wie die 
ihm voraufgegangenen derselben Sammlung; denen es sich hin- 
sichtlich des tadellosen Druckes, der Schreibweise und auch des 

Inhaltes vorzüglich angepaßt hat. Wilcke. 


Die Konstruktionen elektrischer Maschinen. Von W. Peincke. 
Braunschweig. Druck und Verlag von Friedr. Vieweg 
& Sohn. 1912. Preis M. 3.60 bzw. 4.20. 


Daş Bändchen will in kurzen Zügen einen Überblick über 
die im elektrischen Maschinenbau gebräuchlichen Ausführungs- 
formen geben. Auf besondere Ausführungen, wie sie beispielsweise 
bei Bahn- und Kranmotoren oder raschlaufenden Maschinen 
üblich sind, konnte dabei allerdings nicht eingegangen werden, 
da dieses weit über den Rahmen des Heftes hinausgeführt hätte. 
Auch Festigkeitsberechnungen finden sich — wohl aus demselben 
Grunde — im Hefte nicht. 

Es scheint als ob das Heftchen besonders für Studierende 
und angehende oder nur erst kurze Zeit in der Praxis stehende 
Konstrukteure von Wert sein dürfte, da es in seinen Skizzen und 
Beschreibungen einen Überblick über deren Arbeitsgebiet gibt. 
Aber auch ältere Konstrukteure werden es mit Erfolg verwenden, 
es führt sie über die in den Großbetrieben bekanntlich sehr eng- 
gezogenen Grenzen ihrer Tätigkeit hinaus. 


Man studiere das Büchlein und urteile selbst! Wilcke. 


Die Werkstatt des Maschinenbauers und des Mechanikers. IV. Teil. 
Von OttoLippmann. Verlag von Otto Lippmann, Dresden. 
Preis geh. M. 4.—. 


Der vorliegende vierte Teil jener durch ihre ersten drei Teile 
schon bekannten Sammlung kurzer Mitteilungen für angehende 
Praktiker schließt sich sowohl im Aufbau als auch in der Aus- 
drucksweise den ersten drei Teilen vollständig an. Sie gibt in 
kurzen Worten das Wichtigste über die Eisenerze und ihre Ver- 
arbeitung, die Eisensorten im Handel, sowie die Verarbeitung des 
Eisens und Stahles. In einem besonderen Abschnitte finden sich 
dann weiter auch kurze informierende Notizen über die für die 
Praxis wichtigen Gelb- und sonstigen Hilfsmetalle, wie z. B. 
Weißmetall, Duranametall usw. Der Schlußabschnitt beschäftigt 
sich mit der Prüfung des Gießereieisens, des Schmiedeeisens und 
Stahles. 

Die in der beigegebenen Tafelmappe befindlichen geome- 
trischen und sonstigen Skizzen sind, soweit sie nicht in Form von 
Photogrammen Innenansichten von Fabriken zeigen, dem Ver- 
ständnis des Leserpublikums das der Verfasser voraussetzt, 
ebenfalls angepaßt, also so einfach als möglich gehalten. 

Wer die einzelnen Arbeitsprozesse nicht kennt und sich 
schnell und oberflächlich über sie informieren will, der möge das 
Buch benutzen. Christ. 


Abriß des Eisenbrückenbaues (Konstruktion und Berechnung 
vollwandiger Brücken) von Dipl.-Ing. Kurt Otto. Gr. 8°. 
152 Seiten. Mit vielen Abbildungen. Leipzig. Verlag von 
H. A. Ludwig Degener. Kart. M. 3.—. 


Zum Verstándnis dieses gut ausgestatteten Buches sind nur 
die fundamennalen Vorkenntnisse im Eisenbau und in der Statik 
erforderlich. Mancherlei Schwierigkeiten theoretischer und 
praktischer Art hat der namentlich junge Techniker, welcher 
in seiner Praxis Eisenbrücken zu bearbeiten bekommt, zu über- 
winden, da die Eigenart der Konstruktion in Eisen beim Studium 
in der Regel nicht so in Fleisch und Blut übergegangen ist, wie 
es mit Holz- und Steinkonstruktionen meist der Fall ist, und 
auch die statische Berechnung mit beweglichen Lasten so viel 
des Neuen bringt. Der Verfasser bietet hier einen zuverlässigen 
Ratgeber in konstruktiver wie statischer Hinsicht. Der Rat und 
Hilfe suchende Baubefliessene wird durch das Buch bei seinen 
Entwürfen nach jeder Richtung hin unterstützt. Klar und über- 
sichtlich wird bier: 


Allgemeines über eiserne Brücken, 

Konstruktion der eisernen Balkenbrücken unter besonderer 
Berücksichtigung der Vollwandbrücken, 

‚Berechnung der eisernen Eisenbahn- wie Straßenbrücken, 

Kostenberechnung der eisernen Überbauten und 

Unterhaltung und Ausbesserung der eisernen Brücken 


behandelt, und zahlreiche saubere, instrukiive Abbildungen und 
ausführliche Rechnungsbeispiele dienen zur Erläuterung. Jedem 
Teckniker sei dieser Abriß bestens empfohlen. 


Die deutschen Kolonien. Land und Leute. Von Dr. Adolf Heil- 
born in Steglitz b. Berlin. Mit zahlreichen Abbildungen im 
Text und auf Tafeln. 3., verbesserte und vermehrte Auflage. 
(„Aus Natur und Geisteswelt.‘‘ Sammlung wissenschaftlich- 
gemeinverständlicher Darstellungen aus allen Gebieten des 
Wissens. 98. Band.) Verlag von B. G. Teubner in Leipzig. 
8. 1912. Geh. M. 1.—, in Leinwand geb. M. 1.25. 


Die Kompensationen in der Marokkofrage haben nicht nur 
erneut das Interesse auf unsere Kolonialgebiete gelenkt, sondern 
vor allem in weiteren Kreisen das Bedürfnis geweckt, sich ein 
selbständiges Urteil über Eigenart und Wert unserer Kolonial- 
gebiete zu bilden. Dem kommt das zu rechter Zeit in neuer, nun- 
mehr der dritten Auflage erscheinende Bändchen der bekannten 
Sammlung ‚Aus Natur und Geisteswelt‘‘ entgegen, das von einer 
jeden unserer Kolonien eine anschaulich wirkende Schilderung 
der Eigenart des Landes wie der Eigenart seiner Bewohner gibt, 
deren Kenntnis die unbedingt notwendige Grundlage bildet für 
jedes Urteil über ihre wirtschaftliche Bedeutung. Bodengestaltung 
und Bodenbeschaffenheit, Klima und Bewässerung, bodenständige 
und neu eingeführte Naturerzeugnisse, natürliche Wegbarkeit und 
die von der überlegenen Kultur neu geschaffenen Verkehrsbahnen 


werden geschildert. Sitten und Gebräuche, Sprache und Dichtung, 


Schónheitssinn und Glauben, 


Kleidung und W ohnung, 


Arbeit 


und Festlichkeit der Eingeborenen führt der Verfasser lebendig 


vor. 
bereits gewürdigt werden. 


In der Neuauflage konnten die Kongo-Kompensationen 
Die Schilderung durch das Wort wird 


durch ausreichende Karten der einzelnen Kolonien unterstützt, 
wie durch zahlreiche Abbildungen nach photographischen Ori- 
ginalen und Notenbeispiele, die den Reiz des Buches erhóhen. 
So kann auch in der neuen Auflage das Biichlein zur Orientierung 
über unsere Kolonien auf das beste empfohlen werden. 


Technische Tabellen und Formeln. 


Diplom-Ingenieur am Königl. 
Lichterfelde. 
Leipzig, G. J. 
in Leinwand gebunden M. 
Bei der Anlage des 
Bestreben aus, 


Mit 106 Figuren. 
Göschen’sche Verlagshandlung. 
—= 80), 

Büchleins ging der Verfasser von dem 
in dem zur Verfügung stehenden Raum einen 


Von Dr.-Ing. W. Müller, 
Materialprüfungsamt zu Groß- 
(Sammlung Göschen Nr. 579.) 
Preis 


möglichst imfangreichen Stoff ın klarster, aber doch gedrängtester 


Ühersicht aufzunehmen. 


Nicht nur dem ausgebildeten Techniker 


sondern auch dem angehenden soll das Werkchen bei seiner Arbeit 


behilflich sein; 
werte bieten. 


zudem wird es dem Laien auch manches 


Wissens- 


Die Maschinenfabrik R. Wolf in Magdeburg-Buckau 1862—1912. 


Die Lebensgeschichte des Begründers, 
Stand von Conrad Matschoß. 


Werke und ihr heutiger 


die Entwicklung der 


Kommissions-Verlag von Julius Springer, Berlin. 


Der Inhalt des vortrefflichen Werkes zeigt uns die Entwick- 
lungsanfinge des bekannten industriellen Unternehmens bis zu 


seinem heutigen Stande. 


Zur Illustrierung sind schön ausgeführte ganzseitige Kunst- 
blätter mit Notizen aus den Wolfschen Werkstätten, von der 


Meisterhand Prof. Arthur Kampf entworfen, 


beigegeben, welcher 


auch das dem Werke vorangestellte Porträt Rudolf Wolfs ge- 


zeichnet hat. 


Dem Textteil schließt sich eine Auswahl von Lichtbildern 
an, die einzelne Werkstätten und kennzeichnende Fabrikationsvor- 
gänge in einer neuartigen und besonders wirkungsvollen Wieder- 


gabe darstellen. 


Der Firma Wolf darf wohl das Verdienst zugesprochen werden, 
durch diese aus berufener Feder stammende und vorzüglich aus- 
gestattete Veröffentlichung die technisch-wissenschaftliche Literatur 
durch ein eigenartig und gediegenes Werk bereichert zu haben. 


Selbstkostenberechnung in Maschinenfabriken. Einzeldarstellungen 


von Emil Pfeiffer, 


Vieth, Wie lerne ich skizzieren! 
33 Tafela mit 264 Abbildungen 
und ausfiibrlichem Text für alle 
technischen Berufe zum Selbstunter- 
richt. II. Auflage M. 3.—. 

Vieth, Skizzieren, Anleitung zum 
Skizzieren von Maschinen und 
Maschinenteilen . . geb. M. 1.30. 


Steffen, Orientierung auf Über- | 


landflügen. Auf Grund prakt. 
Erfahrungen bearb. geb. M. 3.75. 
Trauth, Materiallehre. Praktisches 
Handbuch f. Arbeiter u. Lehrlinge 

in Maschinenfabriken u. verwandten 
Gewerben geb. M. 2.—. 
Baer, DasMaschinenlaboratorium 
der königl. techn. Hochule in 
Breslau . : M. Be, 
König, Chauffeurkursus, 47. Bd. 
der Autotechnischen Bibliothek, 
geb. . . M, 2.80. 
Bolte, Leitfaden für den Unter- 
richt in der Physik. Zum Ge- 
brauch an Navigationsschulen bearb. 
geb. M. 4.—. 

Handbuch des 
XI. Bd. Geyger, Die angewandte 
darstellende Geometrie, umfassend: 
Die Grundbegriffe der Geometrie, 
das geometr. Zeichnen, die Projek- 
tionslehre od. das projektive Zeich- 
nen, die Dachausmittelgn., Schrau- 


Kladno, Wilhelm Moeser, 


Bautechnikers. | 





Frie- 





biste empfehlenswerter Büc 


benlinien, Schraubenflächen und 
Krümmlinge sowie die Schiftgn. 
Für den Schulgebrauch und die 
Baupraxis bearb. . geb. M. 6.—. 


Menert, Elementare Mechanik f. 
Kraftfahrer. 
geb. M. 3.—. 
Müller, Lehrbuch der technischen 
Physik. 
geb. in Halbleinw. M. 2.50. 
Praktische Unterrichtsbiicher f. 
Bautechniker. 1. Diesener, 
Darstellende Geometrie. Das geo- 
metr. Zeichnen. Die Projektions- 
lehre. Die Lehre vom Steinschnitt. 
Die Schattenkonstruktionen. Die 
Perspektive u. die Farbenlehre. 
geb. M. 4.75. 
Chalkley, Dieselmaschinen für 
Land- und Schiffsbetrieb. 
geb. M. 8 —. 
Haeder, Kalkulieren der Ma- 
schinen und Maschinenteile. 
Handbuch f. zweckmäss. Ermittelg. 
der Löhne, Unkosten, Selbstkosten 
u. Verkaufspreise f. Erzeugnisse der 
Maschinenindustrie. geb. M.12.—. 


Wilcke, „Hochbau“, 
von Tafeln und Skin über Fabrik- 
und Geschäftshausbauten mit be- 
schreibendem Text, (34 meist farbig 
ausgef. Tafeln) geb. M. 4.50. 




















Sammlung 


denau, Fritz Bergner, Berlin, Wilhelm Dehez, Neustadt 


a. d. Haardt und -Prist Glañk 


Ergänzungsband II der 


Zeitschrift für handelswissenschaftliche Forschung. Herausge- 


geben von E. Schmalenbach. Verlag von G. 
M. 6.—. 


Sammlung wissenschaftlich-gemein- 


1911. 
Aus Natur und Geisteswelt. 


ner, 


Leipzig. 


A. Gloeck- 


verständlicher Darstellungen. 78. Bändchen. Arbeiterschutz 
und Arbeiterversicherung. Von Prof. Dr. Otto von Zwie- 
dineck- Südenhorst. Zweite, neubearbeitete Auflage. 


Druck und Verlag von B. G. Teubner in Leipzig. 


M. 1.25. 


1912. 


Lehr- und Aufgabenbuch der Physik für Maschinenbau- und 


Gewerbeschulen , 
Lehranstalten und 


sowle fiir verwandte technische 
zum Selbstunterricht. 


Von 


Dr. Phil. G. Wiegner, Oberlehrer an der Städtischen Ge- 
werbe- und Maschinenbauschule in Leipzig, und Dipl.-Ing. 
P. Stephan, Reg.-Baumeister und Oberlehrer a. d. Kgl. Verein. 


Maschinenbauschulen in Dortmund. 
im Text und ausgefiihrten Musterbeispielen. 


Mit zahlreichen Figuren 
Erster Teil. All- 


gemeine Eigenschaften der Körper, Mechanik. Druck und Ver- 


lag von B. G. Teubner. 


Leipzig und Berlin. 


1912. M. 3.—- 


Lehrgang für den Zeichenunterricht der Maschinenbauer an 
gewerblichen Unterrichtsanstalten. Herausgegeben in 4 Heften 
von T. Cl. Schacht, Direktor der gewerblichen Fortbildungs- 
schule zu Erfurt. Verlag von Julius Klinkhardt, Leipzig. 


Heft 3. M. 1.50. 


Die Darstellung von Bisulfiten und Sulfiten. 
Mit 22 in den Text gedruckten Abbildungen. 


E. Schütz. 


Druck und Verlag von Wilhelm Knapp. Halle a. S. 


M. 2.80. 


Von Dr.-Ing. 


1911. 


Archiv für die Geschichte der Naturwissenschaften und der 
Technik. Herausgegeben von Karl von Buchka, Berlin, 


Hermann Stadler, 


Miinchen-Ingolstadt , 


Karl Sudhoff, 


Leipzig. Verlag von F. C. W. Vogel, Leipzig. 3. u. 4. Band. 


Heft 4. 1911. M. 20.—. 
Kurze Analysen-Vorschriften. 


chemiker. 
M. 2.40. 


Zum Gebrauch in Metallhütten- 
Laboratorien, zusammengestellt von Ernst Pancke, Hütten- 


Verlag von Wilhelm Knapp. Halle a. S. 1912. 


Kalender für Spinnerei und Weberei 1912, Der fachtechnische 


Teil redigiert von J. Schams, 


Chemnitz, 


Kgl. Webschuldirektor i. P., 


der übrige Teil zusammengestellt von der Verlags- 


handlung. Dritter Jahrgang. Verlagsbuchhandlung Schulze 


u. Co., 


her. 


Deutscher Ingenieur - Kalender 
Ausgabe 1912. Vollständig ver- 
griffen. Neue Ausgabe 1913 er- 
scheint Mitte September mit bedeut. 
erweitertem Iuhalt. Preis komplett 

M. 2.— 


Syo, Autogenes Schweissen, 
Löten, Nieten usw. Mit Abbil- 
dungen der gebräuchlichsten Appa- 
rate im Text sowie Anwendungs- 
beispielen und neuen, 
Tabellen für die Praxis geb. M. 3.40 


Uhland, Normalkonstruktionen, 
Teil I, Triebwerke 98 Tafeln in 
Photolithographie und Farbendruck. 
In Leinwandmappe . . M. 12.— 
Teil II, Rohre und Armaturen, 
Maschinenteile. 102 Tafeln in 
Photolithographie und Farbendruck. 
In Leinwandmappe . . M. 12.— 


Droth, Zahnräder. II. erweiterte 
Auflage . . . + geb. M, 3.40 


„Dampfkessel“, Normalkonstruktio- 
nen von Dampferzeugern aller Syst. 
33 in Farbendruck ausgef. Tafeln 
mit begleitendem Text. (Erscheint 
demnächst) . M. 4.85. 
Uhlands Pläne und Konstruk- 
tionszeichnungen von Fabrik- 
anlagen und Maschinen aus 
dem „Praktischen Maschinen- 


d 


wichtigen | 








| 


Leipzig. Preis M. 1.50. 





Konstrukteur“. (Prospekte und 
ausführliche Inhaltsverzeichnisse auf 
Verlangen gratis.) 

Utz, Praxis der mechanischen 


Weberei. Wohlfeile Ausgabe. 
geb, M. 5.— 


Utz, „Moderne Fabrikanlagen* 


geb. M. 10.— 

Wilcke, Das Kugellager als Ma- 

schinenelement. Mit 46 Ab- 

bildungen . br. M. 1.—. 

Zu besiehen durch jede Buchhand- 
lung oder direkt durch 


Uhlands technischenVer/ag, Leipzig, 
Ta/-Strasse 15. == 











Jtermann Meusser, 
Spezial-Buchhandlung fiir Technik 
Berlin W 35/23, Steglitzer Str. 58 


ist bestrebt, durch solide, 
kulante und schnelle Be- 
dienung ihren Kundenkreis 
zu erweitern und räumt zur 
Erleichterung d.Anschaffun g 


10 prozentige 
Monatsraten ein 
Ermässigung in Einzelfällen 
möglich. Katalog gratis 


Frankolieferung. 
n are E A E 








Literarische Beilage 





zum „Praktischen Maschinen-Konstrukteur“ 


Mit Nebenausgaben: „Der Deutsche Werkzeugmaschinenbau“ und „Uhlands Technische Rundschau“ 


Verzeichnis wichtiger Neuerscheinungen 
der technischen Literatur. 





Ausgabe: Oktober 1912, 





Uhlands technischer Verlag 


Otto Politzky 


Leipzig. 





Motorwagen und Fahrzeugmaschinen für flüssigen Brennstoff. 
Von Dr. techn. A. Heller, Berlin. Mit 650 Abbildungen. 
Verlag von Julius Springer. Berlin. 1912. M. 20.—. 


Im vorliegenden Werk verkörpert sich der Gedanke, daß es 
nicht mehr angängig ist, Bücher über das Motorfahrzeug in der 
Form von weitgehenden Systembeschreibungen zu verfassen, 
sondern daß sich dieses Gebiet in seiner heutigen Entwicklung 
schon ebenso wie andere Zweige der Technik gut für die Behand- 
lung in einer der allgemein theoretischen Vorbildung des heutigen 
Ingenieurs angepaßten, wissenschaftlich-kritischen Art eignet. 
Damit ist aber dann auch gleich eine Grundlage für die Vorträge 
an technischen Lehranstalten geschaffen. Das Bedürfnis nach 
einem derartigen Werke ist ganz entschieden vorhanden, seit der 
Motorwagen aus dem reinen Sportfahrzeug zum Gebrauchsobjekt 
geworden ist. 

Der Verfasser untersucht in seinem Werke dement- 
sprechend die zumeist ganz ungewöhnlichen Anforderungen, die 
an die einzelnen Teile des Wagens gestellt werden, stellt Rech- 
nungsgrundlagen — soweit das eben geht — zusammen und be- 
leuchtet ausgeführte Typen auf ihren Wert kritisch; so schafft 
er einen brauchbaren Behelf für den Entwurf des Motorwagens. 
Daß er dabei die Kenntnisse des allgemeinen Maschinenbaues 
voraussetzt, ist nur natürlich. Dagegen erklärt er Begriffe aus 
Gebieten, die dem Maschinenbauer etwas ferner liegen, wie das 
über Brennstoffe und Zündvorrichtungen, entsprechend ein- 
gehender. 

Angaben über die Wirtschaftlichkeit des Motorfahrzeuges 
dagegen fehlen ebenso wie solche über Motorwagen mit elek- 
trischem Antrieb. Jedoch ist das verständlich, wenn man sich 
vor Augen hält, welchen Umfang das an sich schon umfangreiche 
Werk angenommen haben würde, wenn der Verf. auch auf diese 
Themen noch eingegangen sein würde. 

Der Inhalt des Werkes gliedert sich nach einer kurzen zum 
Teil historischen Einleitung in die Abschnitte: Förderung mit 
Motorwagen auf Straßen, Baustoffe, Brennstoffe, Vergaser, 
Zündung, die Fahrzeugverbrennungsmaschine, Kuppelungen, 
Wechselgetriebe, Hinterachsenantrieb, Fahrwerk und einen An- 
hang allgemeiner Natur. Letzterer enthält gesetzliche Bestim- 
mungen über den Verkehr und die Prüfung von Kraftfahrzeugen, 
ferner die Bedingungen, die beim Bau von Armeelastzügen usw. 
zu erfüllen sind. Daran schließt sich ein ausführliches Namen- 
und Sachregister — nicht zum Nachteil des Werkes! 

Vorzügliche Abbildungen meist rein konstruktiver Natur, 
ebenso gut durchgearbeitete graphische Darstellungen begleiten 
den Text, dessen äußere Aufmachung dem Werte des Werkes 
entspricht. Möge dieses die Beachtung aller Motorwagenbauer 
und solcher die es werden wollen, finden. Wilcke. 


Lehrbuch der Eisen- und Stahlgießerei. Von Bernhard Osann, 
Prof. in Clausthal. 5 Tafeln, 526 Abbildungen. Leipzig. Verlag 
von Wilhelm Engelmann. 1912. M. 15.—. 

Den vielen und zum größten Teil im Gebrauch auch schon 
seit Jahren bewährten Lehr- und Handbüchern über Eisen und 
Stahlgießerei, unter denen hier nur die von Ledebour und 
Wüst hervorgehoben seien, gesellt sich in dem vorliegenden 


Werk ein neues zu. Möge dieses dieselbe Verbreitung finden wie 
die vorgenannten. 

Osann verbreitet sich nach kurzer Einleitung zunächst über 
das Roheisen im Gießereibetrieb, spricht dann vom GieBerei- 
koaks und den Zuschlägen und geht hierauf auf das flüssige Roh- 
eisen ein. Daran schließen sich Abschnitte über Ziegelöfen, 
Flammöfen und Kuppolöfen und daran ein solcher über das Gat- 
tieren und seine Grundlagen. Dann wird der so wichtige Begriff 
Schmelzpunkt und im Anschluß daran der spezifisches Gewicht 
des Gußeisens und des Stahlformgusses im festen und flüssigen 
Zustande dem Leser erklärt. Saigerungserscheinungen, Gas- 
ausscheidungen, Schwindung und Ausdehnung sind die Über- 
schriften der nächsten Abschnitte. Im Anschluß daran behandelt 
der Verfasser das Lunkern des Eisens und die Prüfung des 
Gußeisens, er gibt dann das wichtigste über die Gestaltung der 
Gußform, läßt allerdings dabei alles fort, was mit dem Verleimen 
und Herausarbeiten des Modells zu tun hat. 

An den Abschnitt über Formmaschinen schließt sich eine 
Sammlung von Beispielen aus der Formtechnik, ebenso ein 
Kapitel über Röhrengießerei und bleibende Formen. 

Der Besprechung des Formkastens geht der Abschnitt Hart- 
guß voraus. Dann folgen Betrachtungen über die Gießfertigkeit 
einer Form, die Trockenvorrichtungen, das Formmaterial und 
die Aufbereitung der Gießerei, die Rückstände zur Wiedergewinnung 
der in ihnen enthaltenen Eisenteilchen, die Gießpfannen, der 
Stahlformguß und der Temperstahlguß, sowie der schmiedbare 
eiserne Guß werden im Anschluß an das Vorstehende behandelt. 
Hieran schließt sich die Besprechung der Putzvorgänge, des An- 
schweißens und ähnlicher Ausbesserungsarbeiten. 

Auch ein Abschnitt über Hebe- und Transportvorrichtungen 
ist vorhanden. 

Beim nächsten Abschnitt: Anlage von EisengieBereien hätte 
der U. nur gewünscht, daß die Tafeln mit den vollständigen 
Anlagen etwas weniger verkleinert worden wären; sie fallen ganz 
aus dem Rahmen der sonstigen Abbildungen heraus und haben 
deshalb nur geringen Wert, was im Interesse des Werkes nur 
zu bedauern ist. 

Dem leider etwas zu kurzen Kapitel Kalkulation in der 
Gießerei folgt ein Abschnitt über die Metallographie, der zu- 
gleich den Schluß des Werkes darstellt. Der U. hofft, daß der 
in letzterem aufgespeicherte Fleiß des Verfassers seine Früchte 
trägt. F. Wilcke. 


Die Zentrifugalpumpen mit besonderer Berücksichtigung der 
Schaufelschnitte. Von Dipl.-Ing. Fritz Neumann. Zweite 
Auflage. Verlag von Julius Springer, Berlin 1912. M. 10.—. 


Die zweite Auflage des vorliegenden Werkes unterstand 
sichtlich dem Einfluß der im Laufe der letzten sechs Jahre — 
also seit Erscheinen der ersten Auflage — gemachten Fortschritte 
im Bau von Zentrifugalpumpen. Mindestens geht das aus der 
Tatsache hervor, daß gerade der letzte Teil des Buches in dem 
die Ausführung der Zentrifugalpumpen und Zentrifugalpumpen- 
anlagen besprochen ist, die umfangreichste Erweiterung erfuhr. 
Bringt dabei der Verfasser auch nicht alle neueren Konstruk- 
tionen, was ja mit Rücksicht auf die Tatsache, daß sehr viele 


Spezialfabriken mit der Herausgabe ihrer neuesten Typen sehr 
zurückhaltend sind, gar nicht verwunderlich ist, so gibt er doch 
viel des Interessanten. Eine Anschaffung des Buches ist also 
selbst denen anzuraten, denen die erste Auflage bisher ein sicherer 
und zuverlässiger Führer auf diesem Gebiete war. 

Der theoretische Teil ist durch die Hinzufügung des Ab- 
schnittes „Q-H-Kurven in Verbindung mit der Nutzeffekt- 


für Kihlmaschinen-Anlagen“ dar. Abweichungen finden sich 
in der Anordnung der Tabellen, indem hier vor allem Wert darauf 
gelegt ist, die Tabellen so zu gestalten, daß sie eine möglichst 
zuverlässige Ermittelung der jährlichen Betriebskosten der An- 


_ lage gestatten. 


parabel“, sowie der Abschnitte: , Anlassen und Parallelarbeiten ` 


der Zentrifugalpumpen* und ‚die achsiale Entlastung der Lauf- 
räder“ ebenfalls erweitert worden; er enthält also gleichfalls 
Neues von großem Wert. 


Daß die Ausstattung des Buches dem Werte desselben ent. ` 


spricht, versteht sich bei den Werken des oben genannten Ver- 
lages von selbst. Wilcke. 


Einführung in die Probierkunde. Von C. Schiffner, Prof. an der | 


Bergakademie Freiburg. Mit 20 Abbildungen. Halle a. S. 
Druck und Verlag von Wilhelm Knapp. 1912. M. 6.—. 


Das vorliegende Buch ist augenscheinlich in dem Bestreben 
entstanden, speziell dem, der die „Probierkunst‘‘, wie man sagt, 
erst erlernen will, einen guten Ratgeber an die Hand zu geben. 
Wohl gibt es eine ganze Anzahl brauchbarer Werke über ,, Probier- 
kunst“, darunter z. B. das zwar kurz gefaBte, aber dennoch oder 
noch besser gesagt, gerade deshalb, sehr brauchbare von Kerl- 
Krug, aber alle diese Werke kranken an dem Übelstande, daß 
sie entweder zu viele Worte machen, oder, wenn sie an sich kurz 
gefaßt sind, doch zu viele Verfahren zur Lösung ein- und der- 
selben Aufgabe geben. 

Schiffner dagegen nimmt darauf Rücksicht, daß sich zur 
Vorbereitung des Praktikums für Anfänger in der Probierkunst, 
Vorträge und Diktate nötig machen, die kurz die den einzelnen 
Proben eigentümlichen Hauptregeln und Handgriffe, sowie alle 
einfacheren grundlegenden Verhältnisse zu behandeln haben, von 
denen man ja auszugehen hat, und auf denen fußend, man später 
erst zum Allgemeineren übergehen kann. 

Das Buch enthält im wesentlichen die Vorträge, die der 
Verfasser an der Akademie Freiberg zu halten pflegt; es macht 
umfangreichere Werke über dasselbe Thema nicht etwa über- 
flüssig, sondern gibt nur solche Proben, die als in das Gebiet 
der Probierkunde im engsten Sinne fallend, anzusehen sind, also 
Proben, die mit den einfachsten Mitteln und geringsten che- 
mischen Kenntnissen durchgeführt werden können. 

Der Inhalt zerfällt in den allgemeinen und den speziellen 
Teil, von denen der erste, um nur wenigstens eine Übersicht zu 
geben, das mechanische und chemische Arbeiten, die Probier- 
apparate und die Probierreagenzien auf rund 58 Seiten behandelt. 

Wilcke. 
Die Schleifmittel, das Schleifen und Polieren. Von Gg. Th. Stier, 
Leipzig. Moritz Schäfer, Verlagsbuchhandlung. 1911. 
M. 2.50. 


Das vorliegende Heft stellt den zweiten Band der „heutigen 
Metalltechnik* dar, eines, wie der Verfasser betont, ,,kurzgefaBten 
Lehr- und Handbuches zur beruflichen Aus- und Fortbildung 
auf dem Gebiete der Gewinnung, Be- und Verarbeitung der 
Metaller", 

Der Inhalt umfaßt fünf Abschnitte: die Schleifmittel, die 
Schleiferei und ihre Mechanik, das Schleifen erster Ordnung, das 
Schleifen zweiter Ordnung und das Hochglanzpolieren. Im Ab- 
schnitt Schleifen ‚erster Ordnung“ bespricht der Verf. die 
Schleifwerkzeuge, im Schleifen ‚zweiter Ordnung‘ die Schleif- 
arbeit selbst; er unterscheidet dabei zwischen Grobschleifen, 
Feinschleifen, Sehrgenauschleifen, Drehen und Schleifen, Auf- 
und Einschleifen und Schleifen auf Maschinen. In ähnlicher Weise 
teilt er auch den Abschnitt Hochglanz-Polieren ein, in Polieren 
von Hand, Freihandpolieren auf Maschinen und mechanisches 
Polieren auf Drehbänken und Schleifmaschinen. 

Möge der Praktiker das Bändchen in die Hand nehmen und 
sich über dessen Wert selbst ein Urteil bilden. Christ. 


II. Auflage. Von 


A. Ziemsen Verlag, 


Betriebsbuch fiir Kühlmaschinen-Anlagen. 
Constanz Schmitz, Ingenieur. 
Wittenberg 1911. M. 4.50. 

Das vorliegende Heft stellt sich als zweite Auflage des wohl 
jedem Kühlmaschinen-Betriebsleiter bekannten ,,Revisionsbuches 
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Den Tabellen geht eine Anweisung für die Benutzung der- 
selben voraus, desgl. ein kurzer Abschnitt über die Art, wie die 
Berechnung der Resultate vorzunehmen ist. 

Eine Anzahl Notizblätter ist den Tabellen angehängt. 

Willi Wilcke. 
Luftschrauben. Von Paul Bejeuh. Mit 90 Abbildungen. 
Frankfurt a. M. — Verlag von Franz Benjamin-Auffarth. 
1912. M. 4—. 


Als sechster Band des Neumannschen Sammelwerkes über 
Luftfahrzeugbau und -Führung gedacht, reiht sich das Werk ın 
seiner äußern Aufmachung dieser Sammlung gutein, dagegen scheint 
es textlich, — weil etwas zu stark theoretisch gefärbt — aus dem 
Rahmen jener Sammlung etwas herauszufallen. Allerdings ist die 
theoretische Färbung des Buches kein Nachteil, im Gegenteil 
sie verleiht ihm erst den richtigen Wert, denn eine Besprechung 
der Luftschraube ohne Eingehen auf die Theorie ist eben ein 
Unding. Und dann darf man die im vorliegenden Bändchen fest- 
gelegten Theorien ruhig in Kauf nehmen, sie ergeben keine neuen 
Gesichtspunkte, sondern stellen nur das bisher praktisch auch 
Bewiesene dar. Weiter sind sie aber auch, ihrer logischen Ent- 
stehung nach zusammengefaßt und die aus ihnen abgeleiteten 
Rechnungsarten durch elementare Beispiele erläutert. 

Im übrigen erscheint der Hauptwert darauf gelegt, daB der 
Leser geschult werde und lernt wichtige Dinge, die jür jede Pro- 
pellertheorie von Bedeutung sind, vom Unwesentlichen, das nur 
einem besonderen Fall anhaftet, durch selbständige Überlegung 
zu trennen. 

Der Verf. kommt nach einigen allgemeinen Vorbemerkungen 
auf die Grundbegriffe und Theorien, dann auf die Berechnung 
der Luftschrauben zu sprechen. Er geht später auf die Versuchs- 
einrichtungen und die Herstellung der Luftschraube, sowie die 
Materialien ein, die dazu erforderlich sind. Im letzten Teile des 
Bandes finden sich Angaben über die Anwendung der Luftschraube, 
die Kreiselwirkung und die Behandlung der Luftschraube. Eine 
Zusammenstellung der wichtigsten Formeln und ein alphabetisches 
Namen- und Sachverzeichnis bilden den Abschluß dieses in seiner 
Art recht nachahmenswerten Werkchens. Christ. 


Die Preisbildung in der Maschinenindustrie. Von Dr. H. Haeder, 
Ingenieur. Mit zahlreichen Tabellen und Abbildungen. Wies- 
baden 1912. Otto Haeder, Verlagsbuchhandlung. Preis 
brosch. M. 4.—. 


Wie man aus der Sammlung von über 50 Submissions- 
beispielen aus dem allgemeinen Maschinenbau im Anhang dieser 
Schrift ersieht, kommen in der Maschinenindustrie ganz außer- 
ordentliche Preisunterschiede vor. Man sollte es nicht für möglich 
halten, daß die Verdingung nur des Hobelns einer gußeisernen 
Platte, deren Größe genau vorgeschrieben war, einen Preis- 
unterschied in den Angeboten von 576%, ergab. (Seite 5 dieser 
Schrift.) Der Grund hierfür wird vor allem in den unrichtigen 
Kalkulationsverfahren zu suchen sein. Der übliche allgemeine 
prozentuale Durchschnittsunkostenzuschlag zu den direkten 
Löhnen ist nicht immer anzuwenden, vielmehr muß jede Arbeit 
entsprechend den wirklich verursachten Kosten veranschlagt 
werden. Es wird nun in dieser Schrift darauf hingewiesen, daß 
bei der Kalkulation vor allem die verschieden hohen Maschinen- 
unkosten zu berücksichtigen sind; so verursacht zum Beispiel 
dem Fabrikanten eine kleine Drehbank in der Stunde 45 Pf., eine 
große schon 3 M. Kosten ausschließlich der Löhne. (Seite 24.) 
An Beispielen wird nun gezeigt, wie gerade dieser bisher im 
Kalkulationswesen ganz unglaublich vernachlässigte Umstand in 
einfacher Weise durch zweckentsprechende Abrechnungsschemen 
(Kalkulationstabellen) berücksichtigt werden kann. (Seite 30 
und 31 dieser Schrift.) Außerdem sind für die Preisbildung sonst 
noch in Betracht kommende Faktoren, wie Spezialisierung und 
Massenfabrikation, Vertreter und Händler, Interessengemein- 
schaften und Preisverabredungen kurz erwähnt. 

Bei vielen sogar vollauf beschäftigten Fabriken liegt der 


ungünstige Jahresabschluß in unrichtiger Kalkulation begründet. 
Die vorliegende Schrift wird gerade wegen der gewählten prak- 
tischen Beispiele wesentlich zur Klärung der Frage der Preis- 
bildung beitragen und dem Fabrikanten und Kalkulator zeigen, 
wie eine sachgemäße Selbstkostenberechnung durchzuführen ist. 


Bau und Betrieb von Prall-Luftschiffen. Von Richard Base- 
nach. I. Teil. 22 Abbildungen. Frankfurt a. Main. — Verlag 
von Franz Benjamin Auffarth. 1912. M. 3.—. 


Das Heftchen stellt den siebenten Band des Sammelwerkes 
Luftfahrzeugbau und -Führung dar, dessen Herausgabe sich der 
Oberleutenant Paul Neumann angelegen sein läßt. 

Der von seinem Bruder, dem Oberingenieur beim Luftschiffer- 
bataillon N. Basenach unterstützte Verfasser, versucht in dem 
Heftchen eine allgemein verständliche Abhandlung über die Grund- 
lagen und den Entwurf von Prall-Luftschiffen zu geben. Dabei 
vermeidet er mathematisch-theoretische Betrachtungen, sucht da- 
gegen das Wesentliche hervorzuheben und die praktisch ge- 
machten Erfahrungen zweckentsprechend zu verwerten. Er 
bespricht zunächst die allgemeine Anordnung und die Wirkungs- 
weise der einzelnen Bauteile, kommt dann auf den Verwendungs- 
zweck des Prall-Luftschiffes zu sprechen und leitet daraus die 
Hauptforderungen für den Bau, die Geschwindigkeit und Nutz- 
last mit Höhenleistung ab. Er teilt sie dann mit Rücksicht auf 


den Verwendungszweck, die Nebeneigenschaften und Konstruk- | 


tions-Grundsätze ein, spricht dann vom Traggas sowie Entwerfen 
von Prall-Luftschiffen und legt am Schlusse die Grundsätze für 
den Entwurf des Tragkörpers fest. 


Eine große Anzahl Abbildungen erleichtern das Verständnis | 


des Textes. Von ihnen verdienen vor allem die Beachtung, welche 
die Bewegung veranschaulichen, die die Luftwellen machen, wenn 
sie von einem Luftschiff durchfurcht werden. Christ. 


Berechnung elektrischer Leitungsquerschnitte. Von Ingenieur 
F. Weickert. (Bibliothek der gesamten Technik, Band 161.) 
Hannover 1912, Dr. Max Jänecke, Verlagsbuchhandlung. 
Preis in Ganzleinen gebunden M. 1.20. 


Für den Praktiker ist die richtige Berechnung elektrischer 
Leitungsquerschnitte zuweilen eine schwierige Frage und er wird 
es daher sehr begrüßen, daß ihm hier in einem handlichen Bande 
der reichhaltigen Bibliothek der gesamten Technik ein Hilfs- 
mittel in die Hand gegeben ist, das ihm in leichtverständlicher 
Darstellung rasch über alles Notwendige unterrichtet und ihm 
die Grundzüge für die Berechnung solcher Querschnitte darlegt 
und an Beispielen erläutert. Besondere theoretische Kenntnisse 
setzt der Verfasser nicht voraus und das Buch ist daher besonders 
auch für Installateure, Monteure und Werkführer von elektrischen 
Anlagen geeignet, wird aber auch für Ingenieure von Vorteil sein, 
die sich über die Leitungsberechnungen schnell informieren wollen. 
Das Buch bringt zunächst einen Auszug aus den Verbands- 
vorschriften und die Erläuterungen dazu, behandelt dann die 
elektrischen Maßeinheiten und das Ohmsche Gesetz, dann den 
elektrischen Leitungswiderstand, weiter die Berechnung des 
Spannungsabfalls, die Berechnung des Leitungsquerschnittes und 
die Wahl des Spannungsabfalls. Der nächste Abschnitt unter- 
richtet über die Querschnittberechnung mittels Tabellen, der 
darauf folgende über Querschnittsberechnung bei Wechsel- und 
Drehstromanlagen und zum Schluß werden zahlreiche Beispiele 
angeführt, die vor allen dem Praktiker willkommen und von 
besonderem Nutzen sein werden. Wir können das gut ausgestattete 
Buch allen Interessenten nur empfehlen. 


Angewandte Perspektive nebst Erläuterungen über Schatten- 
konstruktion und Spiegelbilder. Von Max Kleiber, Maler 
und Professor der Königl. Kunstgewerbeschule,: Dozent der 
Königl. Akademie der bildenden Künste in München. Fünfte, 
durchgesehene Auflage. Mit 145 in den Text gedruckten und 
7 Tafeln Abbildungen. Verlag von J. J. Weber in Leipzig. 
In Originalleinenband M. 3.—. 


gebracht. Er hat es dabei selbstverständlich nie an der für das 
volle Verständnis unumgänglich nötigen eingehenden Darlegung 
der Fundamentalsätze fehlen lassen; zugleich ist sein Bestreben 
darauf gerichtet, wo immer tunlich die Verwertung der Theorie 
sofort durch Anführung hierzu geeigneter Beispiele zu veran- 
schaulichen. Das kleine Werk enthält aber auch manches, ins- 
besondere für den Praktiker vereinfachte Konstruktionsverfahren, 
so z. B. das Messen verschiedener Linienrichtungen mittels nur 
eines Punktes, wie solches im dritten Abschnitt erklärt ist; ebenso 
wird der Leser auch auf Seite 101, 102, 115, 135 usw. manches 
Neue finden. 

Der Text ist bei aller Kürze klar und wohl für jeden ver- 
ständlich, der mit den Elementen der Geometrie und Projektions- 
lehre auch nur einigermaßen vertraut ist. 


Elektromotorischer Antrieb von Arbeitsmaschinen. Von Ingenieur 
Georg Wurf, k. k. Staatsgewerbeschulprofessor. (Bibliothek 
der gesamten Technik, Band 162.) Mit 40 Abbildungen im 
Texte und 11 Maßskizzen im Anhange. Leipzig 1912, Dr. Max 
Jänecke, Verlagsbuchhandlung. Preis in Ganzleinen ge- 
bunden M. 3.—. 


Der Verfasser behandelt die allgemeinen Grundbegriffe, 


' die verschiedenen Antriebsarten, die Verminderung der Motor- : 


—— nn ln 


umdrehungszahl durch Vorgelege, die Kupplungen für direkten 
Antrieb, den Antrieb durch Zahnräder und Reibungsräder, den 
Riemen- und Kettenantrieb, den Arbeitsausgleich durch Schwung- 
räder, die Aufstellung der Motoren, die Elektromotoren und 
deren Zubehör und die Zuführung des Betriebsstromes. In dem 
besonderen Teil finden wir dann die Antriebe für einzelne Ma- 
schinengattungen, wie Hebezeuge (Flaschenzüge, Winden, Krane), 
Pumpen, Ventilatoren, Werkzeugmaschinen, Zentrifugen, We- 
berei-, Spinnerei-, Zeugdruckerei- und Papierfabrikationsma- 
schinen, Druckerpressen, landwirtschaftliche und Brauerei- 
maschinen und andere erläutert. Als Anhang sind eine größere 


' Anzahl Tabellen und MaBskizzen beigegeben und den Schluß 


A SE ` ` ` mn e tn 


In dem vorliegenden Büchlein aus der Sammlung von „Webers | 


Illustrierten Handbúchern“ hat der Verfasser den Künstlern, 
Architekten, Zeichnern, Zeichenlehrern, Kunstgewerblern und 
reiferen Schülern das Notwendige und Wesentliche der Perspektive 
in allgemeinverständlicher und gedrängter Form zur Darstellung 





| 
| 


bildet ein ausführliches Sachregister, das das Buch auch als 
Nachschlagwerk sehr geeignet erscheinen läßt. Das Werk zeichnet 
sich durch gute Ausstattung und billigen Preis aus, und wir 
können es unseren Lesern nur empfehlen. 


Wie macht man sein Testament kostenlos selbst? Unter be- 
sonderer Berücksichtigung des gegenseitigen Testaments unter 
Eheleuten gemeinverständlich dargestellt, erläutert und mit 
Musterbeispielen versehen von R. Burgemeister. 1911. 
Gesetzverlag L. Schwarz € Comp., Berlin S. 14, Preis 
M. 1.10. 

Jeder, sei er jung oder alt, arm oder reich, verheiratet oder 
ledig, hat die moralische Pflicht, sein Haus zu bestellen und zu 
verfügen, in welche Hände sein Hab und Gut nach seinem Tode 
gelangen soll. Das Gesetz hat die Errichtung von Testamenten 
ohne Mitwirkung von Notar und Gericht einerseits sehr leicht 
gemacht, andererseits sind ganz bestimmte Regeln. und Vor- 
schriften zu beobachten, wenn das Testament gültig sein soll. 


Wie mache ich mein Testament ohne Rechtsanwalt und ohne 
Notar? Das Erbrecht. Gemeinverständliche Darstellung des 
Gesetzes nebst zahlreichen Testamentsentwürfen und -Bei- 
spielen von Max Lustig, kaufm. Sachverständiger, Mainz. 
Selbstverlag. 2. Auflage. Preis M. 1.10. 

Der Erfolg der von dem gleichen Verfasser veröffentlichten 

Werkchen, welche praktische Gesichtspunkte des Lebens in ge- 

meinverständlicher Form darbieten, bürgt dafür, daß auch das 


‚vorliegende Büchlein seinen Zweck erfüllen wird und in erster 


Linie dazu beiträgt, daß bei dem Tode eines der Gatten die 
Rechtsverhältnisse des überlebenden Gatten bzw. Gattin und der 
Kinder in jeder deutschen Familie kostenlos geregelt sind, und 
viele Kosten, Sorge, Kummer und Zwist vermieden werden. 


Das Gipsformen. Verlag der ,, Tonindustrie-Zeitung’ G.m.b.H. 
Berlin NW 21. Geh. M. 1.50. 


Über das Gipsformen sind in einer Reihe von Büchern Vor- 
schriften gegeben worden, die aber entweder nur die Grundzüge 
des Formens enthalten, oder die bei einiger Ausführlichkeit doch 
nicht vollständig genug sind, um als Anleitung dienen zu können. 


Deshalb hat Dr. A. Moye auf Grund besonderer Vorstudien in der 
Gipsformerei der Kgl. Museen in Berlin versucht, in der vor- 
liegenden kleinen Schrift eine möglichst vollständige Beschreibung 
aller Arten des Gipsformens zu geben, in welche auch die Kleinig- 
keiten, die so oft für den Erfolg unerläßlich sind, sowie die ge- 
legentlich auftretenden Schwierigkeiten und die Mittel zu ihrer 
Überwindung aufgenommen wurden. 


Die in klarer und leicht verständlicher Schreibweise ge- 
gebenen Ausführungen sind durch 12 Bilder unterstützt worden. 


Aus dem Leben der Gottesanbeterin plaudert der bekannte 
Insektenforscher F. Marshall im 2. Heft des soeben erscheinenden, 
neuen populärwissenschaftlichen Prachtwerkes , Die Wunder der 
Natur“ (Deutsches Verlagshaus Bong & Co. Berlin W. 57. 65 Liefe- 
rungen à 60 Pf.) allerlei Interessantes. Wir hören da, daß dieses 
merkwürdige Insekt, daß der Laie vielleicht mit einer großen 
Heuschrecke verwechseln würde, trotz seines ehrwürdigen Namens 
ein gefährlicher Raufbold ist, dessen ganzes Leben eigentlich nur 
in Kampf besteht. So kommt es auch, daß in China die Kinder 
zwei Mantis-Weibchen (so heißt der wissenschaftliche Name für 
die Gottesanbeterin) in kleine Holzkästchen sperren, um sich 
an dem Duell der beiden Tiere zu ergötzen, denn es ist vor allem 
das weibliche Tier, das diese Kampfeslust an den Tag legt. Das 
Männchen ist weitaus kleiner und nimmt auch nach Beendigung 
des Liebesspiels gewöhnlich ein böses Ende, indem es von dem 
Weibchen, wie das bei Insekten übrigens häufiger der Fall ist, 
umgebracht wird. Die Mantiden gehören zu den Geradflüglern. 
Sie vermögen sehr schön aufrecht zu schreiten, haben einen 
Kopf, der im Profil einem Pferdekopf ähnlich ist, und vor allen 
Dingen ein paar ungemein kräftige Vorderbeine, die, mit starken 
Dornen versehen, eine gefährliche Waffe für kleinere Tiere dar- 
stellen. Die Tiere haben etwa die Länge eines Fingers. Das Männ- 
chen ist aber wesentlich kleiner. Im Spätsommer sieht man mehr 
grüne Exemplare, die im Gras leicht verschwinden, im Herbst 
dagegen mehr bräunliche Individuen, die eben wieder den wel- 
kenden Pflanzen angepaßt sind. In Norddeutschland kommt die 
Gottesanbeterin nicht vor, wohl aber in Österreich. In Asien und 
Afrika tritt sie fast allenthalben auf, vor allen Dingen in den 
Tropen. Die Araber, denen das Tier wahrscheinlich auch seinen 
Namen ‚„Gottesanbeterin‘‘ verdankt, sind der Ansicht, das Insekt 
erhebe die Arme (die starken Vorderbeine sehen in der Tat fast 
wie Arme aus) zum Himmel und bete. Der hochinteressanten Be- 
schreibung im neuesten Heft von „Die Wunder der Natur“ sind 
ganz prächtige, große Illustrationen beigegeben, die die Gottes- 
anbeterin im Kampf mit überraschender Naturtreue darstellen. 
Auch sonst enthält das Heft eine Reihe sehr wertvoller Beiträge 
mit vorzüglichen Bildern, z. B. Kristalle und polarisiertes Licht 
von Dr. Carthaus, Der Kugelfisch von Professor Bullen, Biegsame 
Steine, Meeresleuchten von Dr. Thesing, über Polarlichter von 
Professor Marcuse. Zwei Farbentafeln liegen dieser Lieferung 
bei. Die eine stellt einen Riesenseidenspinner aus Madagaskar 


dar, die andere bringt elektrische Leuchtphänomene zur An- 
schauung. 


Theorie und Praxis der Staubverdichtung und der Reinigung 
und Entstaubung von Gasen. Auf Grund theoretischer Stu- 
dien und praktischer Erfahrungen, unter Benutzung der um- 
fangreichen Patentliteratur, für Industrielle, Hüttenleute, Che- 
miker, Techniker, Gewerbeaufsichtsbeamte, Hygieniker in ge- 
meinfaßlicher Weise zusammenfassend dargestellt von Dr. phil. 
C. Guillemain. Druck und Verlag von Wilhelm Knapp.. 
Halle a. S. 1911. M. 2.80. 


Hirsch -Wilking, Elektro - Ingenieur - Kalender 1912. Heraus- 
gegeben von Arthur H. Hirsch, Diplom-Ingenieur, Max 
Barth, beratender Ingenieur in Berlin. XII. Jahrgang. Ver- 
lag von Oscar Coblentz. Berlin W. 30. 1912. M. 2.50. 

Technische Praxis. Ratgeber für die ökonomische Erzeugung 
und Verwertung elektrischer Energie zu industriellen, gewerb- 
lichen und häuslichen Zwecken. Von Ingenieur Adolf 
Prasch. 2. Teil. Mit 14 Illustrationen im Text. Druckerei 
und Verlags-Aktiengesellschaft vorm. R. v. Waldheim, Jos. 
Eberle € Co. Wien. 1912. M. 3.80. 


Volkswirtschaftliches Jahrbuch der Stahl- und Eisen-Industrie 
einschließlich der verwandten Industriezweige 
1912. I. Jahrgang. Herausgegeben von Dr. H. E. Krueger, 
Syndikus des Deutschen Volkswirtschaftlichen Verbandes. Ver- 
lags - Industrie - Gesellschaft mit beschränkter 
Haftung. Berlin SW. M. 3.—. 

Die galvanischen Induktionsapparate. Leichtfaßliche Anleitung 
zur Anfertigung, Erhaltung und Berechnung der Riihmkorff-, 
Tesla- und medizinischen Rollen, deren Verwendung mit Geißler- 
und Röntgen-Röhren, in physiologischen und Hertzschen Ver- 
suchen, Funkentelegraphie, Spektroskopie, Zündungen usw. 
Von Prof. W. Weiler. Unter Mitwirkung von Mittelschul- 
lehrer E. Zobel. Zweite, vielfach verbesserte und stark ver- 
mehrte Auflage, mit 245 Abbildungen und 1 Tafel in Farben- 
druck. Verlagsbuchhandlung von Moritz Schäfer. Leipzig. 
M. 4.50. 

Naturwissenschaftlich -Technische Volksbücherei Nr. 3—5. Die 
Eisenbahn. Von Prof. Dr. K. Schreber. Mit 15 Ab- 
bildungen. Theod. Thomas Verlag. Leipzig. Geschäfts- 
stelle der Deutschen Naturwissenschaftl. Gesellschaft. M. —.60. 

Graphische Berechnungs-Methoden: Im Dienste der Naturwissen- 
schaft und Technik. Mit 71 Zeichnungen. II. Von Hans 
Mettler, Maschinen-Ingenieur. Verlag Gebr. Leemann 
u. Co. Zürich-Selnau 1911. M. 2-—. 

Graphische Berechnungs-Methoden: Im Dienste der Naturwissen- 
schaft und Technik. Mit 92 Zeichnungen. III. Äromechanik. 
Von Hans Mettler, Masch.-Ing. Verlag Gebr. Leemann 
& Co. Zürich-Selnau 1912. M. 2.—. 

Kleingewerbliche Werkstättenhäuser. Plan eines Erwerbsunter- 
nehmens zur Förderung des Kleingewerbes von Emil Schiff. 
Verlag von Julius Springer. Berlin. 1912. M. —.80. 





biste empfehlenswerter Bücher. 


deutung für die Weltindustrie im 
allgemeinen und die englische In- 
dustrie im besonderen . M. 1.—. 


Wilcke, „Hochbau“, Sammlung 
von Tafeln und Skizzen über Fabrik- 
und Geschäftshausbauten mit be- 
schreibendem Text. (34 meist farbig 
ausgef. Tafeln) . . geb. M. 4.50. 


| Deutscher Ingenieur - Kalender 
Ausgabe 1913. Soeben mit be- 
deut, erweitertem Inhalt erschienen, 
Preis komplett . M. 2—. 


Syo, Autogenes Schweissen, 
Löten, Nieten usw. Mit Abbil- 
dungen der gebräuchlichsten Appa- 
rate im Text sowie Anwendungs- 
beispielen und neuen, wichtigen 
Tabellen für die Praxis geb. M. 3.40. 


Uhland, Normalkonstruktionen, 
Teil 1, Triebwerke 98 Tafeln in 
Photolithographie und Farbendruck. 
In Leinwandmappe . . M. 12.—. 
Teil II, Rohre und Armaturen, 


Vieth, Wie lerne ich skizzieren? | 
33 Tafeln mit 264 Abbildungen 
und ausführlichem Text für alle 
technischen Berufe zum Selbstunter- 
richt. IT. Auflage. . M. 3.—. 


Vieth, Skizzieren, Anleitung zum | 
Skizzieren von Maschinen uud 
Maschinenteilen . . geb. M. 1.30. 


Masselon, Roberts u. Cillard, 
Das Celluloid. Seine Fabrikation, 
Verwendung und Ersatz-Produkte. 

geb. M. 22.—. 


Neumann, Die internationalen 
Luftschiffe und Flugdrachen. 
Ihre Bauart u. Eigenschaften nach 
dem Stande vom April 1912. Nach 
authent. Quellen bearb. geb. M. 7.55. 


Henkel, Der Eisenbetonbau. Kon- 
struktion und Berechnungen von 
Eisenbetonbauten . M. 2.—. 


Diesel, Uberblick über den 


heutigen Stand des Baues von 
Dieselmotoren und dessen Be- | 





de 


Maschinenteile. 102 Tafeln in | Wilcke, Das Kugellager als Ma- 
Photolithographie und Farbendruck. | schinenelement. Mit 46 Ab- 
In Leinwandmappe . - M. 12.—. bilduugen , br. M. 1.—. 


| 
Droth, Zahnräder. II. erweiterte Zu beziehen durch jede Buchhand- 
Auflage . geb. M. 3.40. lung oder direkt durch 


 UhlandstechnischenVerlag, Leipzig, 


„Dampfkessel‘, Normalkonstruktio- | 
Tal-Strasse 15. 


neu vou Dampterzeugern aller Syst, 
33 in Farbendruck ausgef. Tateln 
mit begleitendem Text, (Erscheint 
demnächst) . . M. 4,85. 


Uhlands Pläne und Konstruk- 
tionszeichnungen von Fabrik- 
anlagen und Maschinen aus 
dem „Praktischen Maschinen- 
Konstrukteur“. (Prospekte und 
ausfünrliche Inhaltsverzeichnisse auf 
Verlangen gratis.) 














Jtermann Meusser, 
Spezial-Buchhandlung für Technik 
Roe oy Berlin W 35/23, Steglitzer Str. 58 


Ist bestrebt, durch solide, 
kulante und schnelle Be 
dienung ihren Kundenkreis 
zu erweitern und räumt zur 


Erleichterung d.Anschaffung 
10 prozentige 


Monatsraten ein 








Utz, Praxis der mechanischen 
Weberei. Wohlfeile Ausgabe. Ermässigung in Einzelfällen 
geb. M. 5.—. A alo gratis, 
Frankolieferung. 
Utz, „Moderne Fabrikanlagen* Postscheckkonto. 


geb. M. 10. | mm 


Literarische Beilage 


zum „Praktischen Maschinen-Konstrukteur“ 


Mit Nebenausgaben: „Der Deutsche Werkzeugmaschinenbau‘‘, „Uhlands Technische Rundschau“ 
und „Zeitschrift für praktische Metallbearbeitung“. ' 


Verzeichnis wichtiger Neuerscheinungen 
der technischen Literatur. 


Ausgabe: November 1912. 





Uhlands technischer Verlag 


Otto Politzky 


Leipzig. 





Berichte des Versuchsfeldes für Werkzeugmaschinen an der Tech- 
nischen Hochschule Berlin. Heft I, I. Fachbericht. Unter- 
suchung einer Drehbank mit Riementrieb. Von Dr. Ing. 
G. Schlesinger, Professor an der Technischen Hochschule 
in Berlin. Verlag Julius Springer, Berlin. 1912. 


Die seit der Neugründung und Besetzung des Lehrstuhles 
für Werkzeugmaschinen an der Technischen Hochschule zu Berlin 
herausgegebenen wissenschaftlichen Arbeiten über Werkzeug- 
maschinen und Werkzeuge haben durch den Verfasser der Praxis 
unschätzbare Dienste geleistet. So wird auch das Erscheinen 
des vorliegenden Fachberichtes, dessen erster Teil die Einrichtung 
des Versuchsfeldes an der Technischen Hochschule zu Berlin 
zeigt, und der im zweiten Teil die Untersuchung einer De Fries- 
schen Stufenscheiben-Drehbank auf Arbeitsgenauigkeit und Be- 
darf behandelt, freudig begrüßt. Gibt doch die Untersuchung der 
Maschine, abgesehen von den Ergebnissen der Arbeitsgenauigkeit, 
viel Neues, so auch die Prüfung der Durchbiegung des belasteten 
Bettes das überraschende Resultat, daß die Wange infolge der 
durch den Schnittdruck erweckten Auflagerdrücke an den Spitzen 
eine Aufwärtsbiegung erfährt. Die durchgeführte Unter- 
suchung der Maschine auf ihre Arbeitsgenauigkeit ist geeignet, 
jenen Drehbank bauenden Fa., deren Kontrolle an der fertigen 
Maschine noch eine Verfeinerung erfahren kann, die Richtung 
bekannt zu geben. 

Bei den Versuchen wurden an allen Riementrieben Lenix- 
rollen verwendet, um ein selbsttätiges Nachspannen der Riemen 
bei ihrer Längung und der dadurch herbeigeführten Vergrößerung 
des Umschlingungswinkels an den Scheiben zu erreichen, wodurch 
auch die Leistungsmöglichkeit des Riemens gesteigert wurde. 

Bei der Untersuchung der laufenden Drehbank wurde die 
indirekte oder Tariermethode angewendet, die darin besteht, daß 
man die in die Drehbank eingeführte Leistung mißt und aus ikr 
auf die Schnittkraft schließt. Während Taylor zur Bestimmung 
des Wirkungsgrades der Maschine eine Bremse auf die Stufen- 
scheibe legt, hat Schlesinger ganz folgerichtig die Abbremsung auf 
dem Arbeitsstück bzw. der Planscheibe vorgenommen. Hierzu 
wurde er durch die überraschende Übereinstimmung der früher 
ausgeführten Nicolsonschen Messungen nach der direkten und 
indirekten Methode veranlaßt. Die Ergebnises der Schnitt- 
versuche sind in Tabellen festgelegt, aus deren Werten graphische 
Kurven zur Klarstellung aufgezeichnet wurden. Durch diese 
Arbeit hat der rühmlichst bekannte Verfasser erneut den Beweis 
erbracht, daß sich für den Werkzeugmaschinenbau, ebenso wie 
es der gesamte übrige Maschinenbau grundlegend aufweist, die 
Bemessung der Konstruktionsglieder, hauptsächlich durch die 
beim Support auftretenden Kräfte, rechnerisch festlegen läßt. 

Der Werkzeugmaschinenbau hat durch die vorliegende 
Schlesingersche Arbeit eine weitere Bereicherung seiner theore- 
tischen Grundlagen erfahren. C. E. Berck. 


Starkstromtechnik. Taschenbuch für Elektrotechniker. Zweite 
neubearbeitete Auflage mit über 1200 Textabbildungen. Heraus- 
gegeben von E. von Rziha, Oberingenieur und J. Seidener, 
Ingenieur. Verlag Wilhelm Ernst & Sohn, Berlin W. Preis 
geh. M. 20.—, geb. M. 21.—. 


Wenn auch das vorliegende, 1299 Seiten umfassende Taschen- 
buch in seiner ersten Auflage nahezu jedem Elektrotechniker 
bekannt ist, so darf man doch auch die zweite Auflage nicht 
ohne jede Besprechung zu seinen Neuerwerbungen stellen; sie 
hat im Vergleich zur ersten zu viele Änderungen erfahren. 

Vor allem wurden ihr als neue Abschnitte diejenigen: Regler 
und Anlasser, Schaltapparate und elektrische Beleuchtung von 
Eisenbahnwagen einverleibt. Der Abschnitt Schiffsanlagen wurde 
abgetrennt. Andererseits erfuhren sämtliche Abschnitte bei 
einer Erhöhung der Zahl der Abbildungen von 602 auf 1230 
wesentliche Erweiterungen. So ist beisp. der Abschnitt Messungen 
durch die Unterabschnitte Lichtmessungen und Messungen an 
eWtrischen Maschinen ergänzt worden. Ebenso wurde das 
Kapitel Zentralen im Hinblick auf die Dampfturbine ausgestaltet 
und die Abschnitte Berg- und Hütten-, sowie Überlandzentralen 
neu eingefügt. Der Abschnitt Wasserkraftanlagen erfuhr durch 
Einschaltung von Angaben über die Kosten der Wasserkräfte 
und deren Ausnutzung eine wertvolle Ergänzung, desgl. erscheint 
er in seinem maschinentechnischen Teile gleich den Abschnitt 
Wärmekraftanlagen mit den letzten Errungenschaften auf diesen 
Gebieten in Übereinstimmung gebracht. 

Daß der Abschnitt über Dynamomaschinen erweitert wurde 
ist schon allein mit Bezug auf die Tendenz des Taschenbuches 
selbstverständlich; man erkennt diese Erweiterung speziell im 
Teile Einphasenbahnmotoren. Umgearbeitet erscheint mir auch 
das Kapitel Leitungen, man vergl. nur den Unterabschnitt Stark- 
stromleitungen. Gleiches gilt von den Kapiteln elektromotorische 
Antriebe und elektrische Bahnen, in welch letzteren Daten über 
Einphasen- und Drehstrommotoren neu erscheinen. Selbst das 
Kapitel Elektrochemie enthält zahlreiche neue Angaben über 
Fabrikationsverfahren. Dagegen wird der Kenner der ersten 
Auflage den Abschnitt „Vorschriften‘‘ wohl vermissen, obgleich 
dieser, ohne daß das Werk in seinem Werte irgendwie leiden 
würde, ruhig wegfallen kann, da die Vorschriften im Wortlaut 
ja für wenige Pfennige käuflich sind, außerdem aber mit deren 
fortgesetzten Änderungen und Ergänzungen zu rechnen ist. 

Möge das Taschenbuch, dem ich für seine Spezialitäten 
denselben Wert beimessen möchte, wie beisp. dem neuen Taschen- 
buch für Bauingenieure für die Baubeflissenen, sich schnell der- 
selben Beachtung erfreuen wie die erste Auflage. Wilcke. 


Meyers Handlexikon des allgemeinen Wissens. Sechste, gänzlich 
veränderte und neubearbeitete Auflage. Annähernd 100000 
Artikel und Verweisungen auf 1600 Seiten Text mit 1220 Ab- 
bildungen auf 80 Illustrationstafeln (davon 7 Farbendruck- 
tafeln), 32 Haupt- und 40 Nebenkarten, 35 selbständigen Text- 
beilagen und 30 statistischen Übersichten. 2 Bände, in Halb- 
leder gebunden, zu je 11 Mark. (Verlag des Bibliographischen 
Instituts in Leipzig und Wien.) 


Jeder, der sich über irgend etwas ihm Unbekanntes oder 
Entschwundenes orientieren oder sich mit den Errungenschaften 
irgendeiner Wissenschaft vertraut machen will, sei auf dieses 
treffliche Nachschlagewerk, das über ein Jahrzehnt vergriffen 
war, hierdurch hingewiesen. Aber nicht nur seiner Aufgabe, 
ein allgemeinverständlicher, sich klar und kurzfassender Berater 


zu sein, entspricht das „Handlexikon‘, das neben den beiden 
großen Meyerschen Enzyklopädien eine durchaus selbständige 
Stellung einnimmt, sondern auch diejenigen, die ihre Belehrung 
aus ausführlicheren Werken zu schöpfen gewohnt sind, werden 
es nicht missen wollen: genügt doch schon seine Auskunft alleın 
in ungezählten Fällen, wo Zeitersparnis geboten ist. Schon bei 
oberflächlichem Durchblättern ist man erstaunt darüber, wie 
in dem verhältnismäßig geringen Umfang die Menge des Wissens- 
stoffes bewältigt worden ist. Doch bei näherem Zusehen erkennt 
man bald, daß das nur durch eine äußerst geschickte Raum- 
einteilung ermöglicht werden konnte, eine Raumeinteilung, die 
sich nicht mit äußerlichen technischen Mitteln (Abkürzungen, 
Vermeidung von Zeilenabsätzen usw.) begnügt, sondern durchweg 
den Stoff selbst planmäßig gegliedert, geformt und abgegrenzt 
hat. Dabei ist denn fraglos jener Vorteil erreicht worden, der, 
wie das Vorwort bemerkt, darin besteht, daß der Nachschlagende 
an ein und derselben Stelle findet, was zu abgerundeter Gesamt- 
vorstellung der Einzelgegenstände desselben Gebietes gehört. 
Es sind also gewissermaßen zwei Fliegen mit einer Klappe ge- 
schlagen worden: Raumersparnis für das Werk selbst und Zeit- 
ersparnis für den Benutzer, letztere durch Vermeidung zeit- 
raubenden Hin- und Herschlagens. Ob man nun Artikel wie 
„Arbeit“ (der zugleich über Arbeitslohn, -zeit, -einstellung, 
Arbeiterwohlfahrtspflege und Arbeiterschutz handelt), „Ehe“ 
(der neben geschichtlich-ethnologischem Abriß das Erforderliche 
über Eheschließung, -scheidung und -statistik enthält), ‚Forst‘ 
(der über die Betriebsarten, Forstwissenschaft, -verwaltung und 
-einteilung Aufschluß gibt) oder ‚Auge‘, „Herz“, „Gehirn“ 
(die neben der Beschreibung der Organe auch deren Krankheiten 
umfassen) nachschlägt, überall findet man in glücklicher Weise 
das Prinzip systematischer Gruppierung und Übersichtlichkeit ag 
gewandt. Dasselbe gilt — man möchte fast sagen: in erhöhtem 
Maße — für die allenthalben eingestreuten, in sich abgerundeten 
Text- oder mit Text versehenen illustrierten Beilagen, wie z. B. 
„Alpen“, „Banken und Börse“, „Eisenbahn“, ‚Elektrotechnik‘, 
„Fernsprecher‘, „Handels- und Landwirtschaftskammern“, ,,Ge- 
nossenschaften“, ,,Garnisonen“, „Heer“ u. dgl., sowie für die 
statistischen Übersichten der Erdteile und Länder, die ebenso 
wie alles, was das Werk enthält, stets dem modernsten Stande 
der Dinge entsprechen. Die in reichlichem Maße außerdem vor- 
handenen bunten und schwarzen Tafeln, von denen hier ,,Ge- 
fliigel‘‘, „Flaggen“, „Baukunst“, , Bildhauerkunst”“, ,,Geologie™, 
„Himmel“ genannt seien, mit ihrer Fülle technisch vollendeter 
Abbildungen erhöhen nur den ungemein günstigen Eindruck des 
würdig und vornehm ausgestatteten, äußerst preiswerten Werkes. 


Wärmetheorie und ihre Beziehungen zur Technik und Physik von 
Dr. Wegner von Dallwitz. Mit 59 Abbildungen und 2 Tafeln. 
Berlin. C. J. E. Volckmann Nachflg. G. m. b. H. 1912. 
Mk. 10.—. 

Das vorliegende Werk, des auf dem Gebiet der Luftfahrt- 
wesens seit langem bekannten Verfassers ist augenscheinlich dazu 
bestimmt, solchen, die auf dem Gebiet der Wärmelehre tätig sein 
wollen, die Lehren der Wärmetheorie so zu vermitteln, daß ihnen 
ein selbständiges Weiterarbeiten darin möglich wird. 

Wie bei allen seinen Werken fordert Dallwitz auch hier keine 
speziellen Vorkenntnisse, er macht seinem Schüler die abstrakte 
Materie vielmehr so schmackhaft, daß ıhm das Weiterarbeiten 
auf dem einmal aufgeschlossenen Gebiet als etwas selbstver- 
ständliches erscheint. Er legt, wie man sofort erkennt, großen 
Wert darauf, daß die Zusammenhänge der wärmetheoretischen 
Sätze klar hervortreten; das ist ja auch nötig, da ein erfolgreiches 
Weiterstudium unseres Erachtens nur möglich ist, wenn dem 
Studierenden ebenjene Zusammenhänge zum geistigen Eigentum 
geworden sind. Leider treten die Fälle der Praxis, nicht wie man 
es so gern wünschen möchte, als fertig formulierte Fragen im 
Gewande der Wärmetheorie an den Studierenden heran, sondern 
sie scheinen sehr oft äußerlich mit der Wärmetheorie überhaupt 
nichts zu tun zu haben. Mit auswendig gelernten Formeln ist da 
nichts zu machen, man muß vielmehr aus des Geiste der Wissen- 
schaft heraus arbeiten! 

Ganz besondere Berücksichtigung hat in dem Werke der 
Begriff der Entropie gefunden. Er wird, abweichend vom sonstigen 
Gebrauch, schon bei den einfachen Vorgängen in den Kreis der 


Betrachtungen gezogen, damit der Schüler mit ihm vertraut wird 
und — vielleicht auch, um ihm mit seiner Ausnahmestellung die 
Schwierigkeiten zu nehmen. Ja der Verfasser faßt den Entropie- 
begriff sogar ganz neu, indem er den Wert der spezifischen Wärme 
in mechanische Faktoren zerlegt, die die Gaskonstante R, ent- 
halten. Daraus findet er, daß man die Entropie auch schreiben 


kann: dS = -1Q daß heißt, als die Zunahme oder Abnahme der 


EN: 
Energie der Raumeinheit dQ : V, dividiert durch den jeweiligen 
Betrag des Energiegehaltes der Raumeinheit P = (RT) : Y, also 
als etwas, das leicht verstellbar ist. 

Nach einer kurzen Einleitung und Erläuterung des Be- 
griffes Wärme kommt der Verfasser auf die Begriffe Maße, Kraft. 
Arbeit, Energie, Bewegungsmoment und Leistung zu sprechen; 
er behandelt dann das Messen der Temperatur, die Zustands- 
gleichung, die Molekulargewichte, die Wärmemenge und den 
Wärmeübergang. Hieran anschließend geht er auf die beiden 
Hauptsätze der Wärmemechanik: Arbeit läßt sich stets voll- 
ständig in Wärme umsetzen und jede Wärmemenge Q kann 


höchstens in dem Maßstabe: Q- = in einen positiven 


Arbeitsbetrag umgewandelt werden, ein und behandelt da- 
zwischen die mechanische Bedeutung des Entropiebegriffes. 

An die beiden Hauptsätze der Wärmemechanik schließt der 
Verf. Betrachtungen über die Erdenergien isobarer und irdischer 
Herkunft, sowie die Wärmegewinnung durch chemische Prozesse. 
Den Abschluß des Buches bilden das Muster einer Entropietafel 
und ein Wärme-Inhaltsdiagramm. 

Möge sich das vorliegende Buch schnell dieselben Freunde 
erwerben, wie die übrigen Schriften dieses Verfassers. Wilcke. 


Der moderne Schiffbau von G. Neudeck, B. Schulz und Dr. 
R. Blochmann. Erster Teil. Geschichtliche Entwicklung des 
Schiffes. Theoretischer und praktischer Schiffbau von G. Neu- 
deck, Kais. Marine-Schiffsbaumeister a D Leipzig und 
Berlin. Druck und Verlag von B. G. Teubner 1912. M. 8.—. 


Das vorliegende Werk macht es sich zur Aufgabe, den ge- 
samten Bau eines modernen Schiffes — Schiffskörper, Haupt- 
und Hilfsmaschinen — für einen möglichst großen Leserkreis 
in einfacher klarer Weise zu beschreiben und in Bildern zu ver- 
anschaulichen. Das Werk soll also augenscheinlich ein allgemein 
verständliches Kompendium des Schiffs- und Schiffsmaschinen- 
baues sein. 

Der vorliegende erste Band ist dem Bau des Schiffskörpers 
gewidmet. Er enthält zunächst in einer geschichtlichen Ab- 
handlung eine genaue Darstellung der Entwicklung des Schiffes 
und bringt daneben eine große Anzahl sehr guter Abbildungen 
der wichtigsten historischen Schiffstypen. Daran schließt sich 
die spezielle Geschichte des Eisenschiffsbaues unter Eingehen auf 
die modernen Typen der Handels- und Kriegsschiffe. 

Im dritten Abschnitt ist die Theorie des Schiffes behandelt. 
Darin sind alle Maßnahmen angegeben die rechnerisch, statisch 
und zeichnerisch notwendig sind, um ein Schiff seinem Zweck 
und seinen Aufgaben entsprechend zu entwerfen usw. Zahl- 
reiche Tabellen, Skizzen, Rechnungsbeispiele u. dgl. vervoll- 
ständigen diesen Abschnitt. 

Der letzte Abschnitt ist dem praktischen Schiffbau gewidmet; 
in ihm werden die hauptsächlichsten Teile, aus denen ein Schiff 
besteht im einzelnen besprochen. Auch in diesem Teile finden 
sich zahlreiche Skizzen von Einzelheiten. Überhaupt sind die 
Abbildungen des Werkes allein schon dessen Anschaffung wert, 
geben sie doch aneinander gereiht ein vorzügliches Bild von der 
Entwicklung des Schiffes im Laufe der Zeit. Wilcke. 


Neuere Rohölmoteren von Chr. Pöhlmann. Teil I. Mit 175 Ab- 
bildungen und 8 Tafeln. Berlin-Charlottenburg. ©. J. E. 
Volckmann Nacht G. M. B. H. 1912. M. 7.50. 


Wenn vor fünf Jahren jemand gewagt hätte, die Behauptung 
aufzustellen, daß der Rohölmotor binnen wenigen Jahren die 
gleiche Höhe wie die Dampfmaschine erreichen würde — 
den hätte man verlacht. Und doch ist es Tatsache geworden. 
Leider aber sind die Konstrukteure für Rohölmotoren noch immer 
nur auf ihr eigenes Gedächtnis und auf die Aufzeichnungen an- 
gewiesen, die sie sich im Laufe ihrer Praxis machten. Es fehlte 


ein Werk, das, ohne ein Lehrbuch oder eine Konstruktionsanleitung 
sein zu wollen, die bisher bekannt gewordenen Bauformen von 
Rohölmotoren zusammenfassend beschreibt und einer kritischen 
Betrachtung unterzieht. 

Das vorliegende Werk sucht diese Lücke auszufüllen: Es 
behandelt die hauptsächlichsten, bis heute bekannt gewordenen 
Rohölmaschinen nach Gattungen und Baufirmen getrennt, setzt 
sich also sozusagen aus einer Reihe Einzel-Monographien zu- 
sammen. Diese enthalten alles, was geeignet ist, dem Kon- 
strukteur für seine Arbeiten Anregungen zu bieten, 

Der Inhalt des 1. Teiles umfaßt die Dieselmaschinen und 
zwar speziell die stationären; im speziellen sind davon wieder 
die mit geschlossener Düsenkonstruktion behandelt. Letztere 
unterscheidet der Verfasser in liegende und stehende und zwar 
gehören zur ersten Groppe nur die der Maschinenfabrik Augsburg- 
Nürnberg. Die stehenden Motoren werden wieder in Viertakt- 
und Zweitaktmaschinen unterschieden und davon die ersteren 
wieder in Langsamläufer, Schnelläufer und Kleinmaschinen. 

Sehr gute Textabbildungen und Zeichnungstafeln stellen die 
einzelnen Typen dar. Wilcke. 


Die Technik im zwanzigsten Jahrhundert. Unter Mitwirkung 
hervorragender Vertreter der technischen Wissenschaften heraus- 
gegeben von Geh. Reg.-Rat Dr. A. Miethe, Professor an 
der Kgl. Techn. Hochschule in Berlin. III. Band: Die Ge- 
winnung des technischen Kraftbedarfs und der elektrischen 


Energie. Verlag von Georg Westermann, Braunschweig. 
Preis M. 15.—. 
Den beiden bereits seit mehreren Monaten erschienenen 


Bänden: „Gewinnung der Rohmaterialien und ‚Verarbeitung 
der Rohstoffe“ hat sich nun der dritte Band angeschlossen. 
Auch er erschien in der gleichen eleganten und vornehmen 
Gestalt wie seine Vorgänger und bildet die Ergänzung zu dem 
bis jetzt in seiner Art und Ausführung wohl einzig dastehenden 
Sammelwerke. Diese Empfehlung darf als ein Lob in jeder 
Beziehung aufgefaßt werden, sowohl hinsichtlich der Druck- 
ausführung und Veranschaulichung durch gelungene Abbildungen, 
wie auch im Hinblick auf die Verarbeitung des Stoffes. Bis 
jetzt haben es die Verfasser der einzelnen Abschnitte ver- 
standen, den immerhin an vielen Stellen trockenen Stoff in 
einer anregenden und interessanten Form zu schildern. Im 
vorliegenden Bande geht die Schilderung aus von der Um- 
setzung der Energie in Maschinen, bietet einen Überblick über 
die heutigen Wärmekraftmaschinen, weiter über die Bedeutung 
von Wasserkraft und. Windkraft. 250 Seiten sind ferner dem 
Gebiete der Starkstromtechnik gewidmet und den Schluß bildet 
das Kapitel ‚Die elektrochemische Industrie‘. Es muß be- 
sonders anerkannt werden, daß in allen Teilen nicht der 
Hauptwert auf Aneinandereihung geschichtlicher Daten gelegt 
wurde, sondern vielmehr der Schilderung der Industrien nach 
ihrem augenblicklichen Stande und ihrer Leistungsfähigkeit. 
Gerade diese Momente werden in dem Werke denjenigen Fach- 
leuten, die ihrem Berufe mit Interesse leben, besonders schätzens- 
wert sein und ihnen die Anschaffung des Werkes nahelegen. 
i Wd. 


Braunkohlen- Kraftgas- Generatoranlagen. 
Halle a. S. Druck und Verlag von Wilhelm Knapp. 
M. 3.60. 


Das vorliegende Heftchen schildert in allgemein verständlicher 
Weise die Gewinnung eines zum Antriebe von Gasmaschinen 
brauchbaren Gases aus Braunkohle; es verdient also schon aus 
diesem Grunde die ausgedehnteste Beachtung aller Kreise, ist 
doch Deutschland wie kein zweites Land der Erde mit Braun- 
kohlen-Lagerstätten gesegnet. 

Der Inhalt erscheint in zwei Hauptteile gegliedert. 

Der erste Teil enthält einiges allgemeine über die Vergasung 
der Braunkohlenbriketts bzw. Rohbraunkohle, sowie über die 
bei der Vergasung im Generator auftretenden inneren Vorgänge 
und die bei der Führung eines solchen Generators vorkommenden 
besonderen Erscheinungen. Auf die Wiedergabe der letzteren, 
wie auf die Kennzeichnung der Vorgänge zur Zerstörung der mit 
den Gasen aus dem Rohstoffe ausgetriebenen teerigen Bestand- 
teile ist besonderer Wert gelegt. 


1911. 


Mit 27 Abbildungen. 


Der zweite Teil bringt eine Zusammenstellung der bewährten 
Braunkohlen-Generatoren einschließlich der Nebenapparate. Da- 
bei haben alle Neuerungen, von denen eine ganze Anzahl selbst 
Generatorenbauern noch nicht bekannt sein dürfte, Berück- 
sichtigung gefunden. Das Werkchen ist also sehr lesenswert, 
zumal der Text durch eine Anzahl sehr guter Dispositionstafeln 
unterstützt wird. Willi Wilcke. 


Dieselmaschinen für Land- und Schiffsbetrieb. Von A. P. Chalk- 
ley. Ins Deutsche übertragen von Dr. phil. Ernst Müller, 
Dipl.-Ing. in Gent. Berlin, Verlag von Julius Springer 1912. 

Das vorliegende Werk darf eine umso höhere Bedeutung für 
sich in Anspruch nehmen, als es einerseits das erste Buch darstellt, 
das nur über die Dieselmaschine und auch im Zusammenhange 
berichtet, und anderseits auch so geschrieben ist, daß es selbst 
von solchen verstanden werden kann, die sich erst mit dieser so 
eminent wichtigen Maschine vertraut machen wollen. Die außer- 
ordentliche Wichtigkeit der Dieselmaschine erhellt aus der Tat- 
sache, daß diese Maschine heute in tausenden von Exemplaren 
als ortsfester Motor Anwendung gefunden hat, und daß zur Zeit 
auch schon mehr als 300 Schiffe mit Dieselmaschinen ausgerüstet 
sind. Und zwar handelt es sich dabei nicht etwa um kleine 
Kräfte, sondern um Leistungen die in die Tausende von PS gehen 
und noch größer werden, das ist die feste Überzeugung des Unterz. 
unter der andauernden Arbeit von Firmen wie Krupp, Gebr. 
Sulzer, der M.A.N., Deutz u. a. folgen. 

Der Wert der Dieselmaschine liegt eben darin, daß nur sie 
es erlaubt, den flüssigen Kraftstoff in der Form wie ihn die 
Natur bietet in der Maschine sofort in Arbeit, und was noch be- 
sonders hervorzuheben ist „wirtschaftlich‘‘ umzusetzen. 

Möge demnach das Buch schon allein aus diesem Grunde 
die Beachtung finden, die es verdient. 

Sein Inhalt gliedert sich im Anschluß an eine hochinteressante 
von dem Erfinder der Maschine Dipl.-Ing. Diesel selbst ver- 
faßte Einleitung in acht Abschnitte, von denen die ersten fünf 
der Maschine an sich, der sechste und siebende aber der Diesel- 
Schiffsmaschine gewidmet sind. Im achten geht der Verfasser 
dann auf die Zukunft der Dieselmaschine ein, er schneidet damit 
ein Kapitel an, das der Unterz. allein schon allen denen zum 
Studium empfehlen möchte, die der Dieselmaschine noch feindlich, 
oder sagen wir wenigstens indifferent, gegenüber stehen, spricht 
darin der Verfasser doch sogar von der Möglichkelt der Ver- 
wendung der Dieselmaschine für Lokomotiven und Auto- 
mobile. Wilcke. 


Die Walzwerke. Einrichtung und Betrieb von Dipl.-Ing. A. Hol- 
verscheid, Oberlehrer an der Kgl. Maschinenbau- und Hütten- 
schule in Duisburg. Mit 151 Abbildungen. (Sammlung Göschen 
Nr. 580.) Leipzig, G. J. Göschensche Verlagshandlung. 
Preis in Leinwand gebunden M. —.80. 


Das vorliegende Bändchen soll in erster Linie dem Studieren- 
den und dem Techniker als Grundlage zu seiner weiteren Aus- 
bildung dienen. Da es mit zahlreichen Abbildungen, auch solchen 
ausgeführter Anlagen, ausgestattet ist und in gedrängter Kürze 
einen umfassenden Überblick über den gesamten Walzwerksbau 
und -Betrieb gibt, so wird es auch dem Fachmann, der ja meist 
Spezialist ist, von Nutzen sein. Aber auch der Architekt, der 
Richter, der Kaufmann, überhaupt jeder, der beruflich gezwungen 
ist, sich eine gewisse Kenntnis walzwerkstechnischer Verhält- 
nisse zu verschaffen, wird das Büchlein willkommen heißen. 


Die Dampfmaschinen. Kurzgefaßtes Lehrbuch mit Beispielen 
für das Selbststudium und den praktischen Gebrauch. Von 
Friedrich Barth, Oberingenieur an der Bayerischen Landes- 
gewerbeanstalt in Nürnberg. Zweite, verbesserte und ver- 
mehrte Auflage. 2 Bändchen. I: Wärmetheoretische und 
dampftechnische Grundlagen. Mit 64 Figuren. 11: Bau und 
Betrieb der Dampfmaschinen. Mit 109 Figuren. (Sammlung 
Göschen Nr. 8 und 572.) Preis: jeder Band in Leinwand ge- 
bunden M. —.80. 

Das vorliegende, aus zwei Teilen bestehende Werk behandelt 
in.anregender und leichtverständlicher Weise das Wesen und 
die Wirkung sowie den Bau und Betrieb von Kolbendampf- 


, maschinen. 


Die vorliegende Schrift dürfte durch ihren vielseitigen Inhalt, 
ihre klare und anschauliche Darstellungsweise den verschiedensten 
Bedürfnissen gerecht werden. Sie bildet für Betriebsleiter und 
Besitzer von Dampfmaschinen einen unparteiischen Ratgeber, 
für Studierende ein Lehrbuch zum Selbststudium und für Fach- 
ingenieure ein bequemes und handliches Nachschlagebuch. 


Wie die Pflanzen reisen. Zu den wunderbarsten Schöpfungen 
der Natur gehören unzweifelhaft jene zahlreichen Vorrichtungen, 
welche die Pflanze zur Verbreitung ihrer Samen ersonnen hat. 
Jede Blume, sagt Maeterlinck, hat ihre Idee, ihr System, ihre 
Erfahrung, welche sie zu benutzen weiß. Sieht man sich diese 
Erfindungen und diese Methoden einmal aus der Nähe an, so glaubt 
man sich in einer Ausstellung von mechanischen Werkzeugen, wo 
das mechanische Genie des Menschen alle seine Hilfsmittel offen- 
bart. Aber unser mechanisches Genie ist erst von gestern, wo- 
gegen die Mechanik der Blumen seit Jahrtausenden wirksam ist. 
An der Hand vollendet schöner Illustrationen nach Naturaufnahmen 
schildert diese genialen Flugvorrichtungen der Pflanzensamen, diese 
Fallschirme und Flugapparate, die alle Äroplane unsrer Ingenieure 
an geistreicher Zweckmäßigkeit übertreffen, diese originellen „Ret- 
tungsgiirtel* mancher Wasserpflanzen usf., der berühmte englische 
Botaniker Sir Herbert Maxwell in der eben erschienenen 5. und 
6. Lieferung der reich illustrierten „Wunder der Natur“ (ein popu- 
läres Prachtwerk über die Wunder des Himmels, der Erde, der 
Tier- und Pflanzenwelt, sowie des Lebens in den Tiefen des 
Meeres, Deutsches Verlagshaus Bony & Co., Berlin W. 57, 65 Liefe- 
rungen & 60 Pfennig). In den gleichen Lieferungen schildert u. a. 
Prof. Dr. H. Potonie die Entstehung der Steinkohle aus den 
Möoren der Urzeit, erzählt Dr. C. Thesing die Lebensgeschichte 
des sommerlichen Plagegeistes unsrer Wohnräume, der Stubenfliege, 
spricht Bruno H. Bürgel über die Eisberge der See, ein Thema, 
das mit Hinblick auf die furchtbare Titanic-Katastrophe noch be- 
sonderes Interesse erhält, usf. Alle diese fesselnd geschriebenen 
Aufsätze sind von zahlreichen lllustrationen fast durchweg nach 
Naturaufnahmen begleitet, Illustrationen, wie sie in solcher Vollen- 
dung kaum je noch geboten worden sind. Und so zeigen auch 
diese Hefte des Prachtwerks wieder, daß in den Texten und den 
Bilderbeigaben der „Wunder der Natur“ der Zweck verfolgt wird, 
das Beste und Reifste aus den Studienergebnissen der bedeutend- 
sten Forscher zu bringen und damit ein Werk zu schaffen, daß 
jedem Freunde der Natur reiche Belehrung und Freude bietet. 

Goldsucher — Porzellanfinder. Es gab eine Zeit, da das 
Porzellan zu den wertvollsten Luxusgegenständen in Europa 
gehörte und nur für sehr Reiche und Vornehme erschwinglich war. 
Denn bis in den Anfang des 18. Jahrhunderts waren Japan und 
China die alleinigen und konkurrenzlosen Lieferanten dieser 
kostbaren Ware für fürstliche Hofhaltungen und Prunkbedürf- 
nisse reicher Handelsherren, und Unsummen flossen in die Taschen 
der holländischen Seefahrer, die mit sicherem kaufmännischen 
Instinkt den Handel mit echtem Porzellan zwischen Ostasien 


und Europa beherrschten. Da kam die höchst merkwürdige 
Zeit, wo geistvolle Köpfe, die über das vollkommenste Wissen 
ihrer Zeit verfügten, Gut und Leben der Hoffnung auf unerhörte 
Entdeckungen opferten: des Steins der Weisen, des Perpetuum 
mobile und — der Herstellung von Gold aus minderwertigen 
Stoffen! Als solch ein ,,Goldmacher“ galt der Apotheker Johann 
Friedrich Böttger, dessen Kunst Kurfürst August der Starke von 
Sachsen in seinen Dienst gezwungen hatte. Wenn Böttger auch 
nicht Gold fand, so führten seine Experimente ihn doch zur 
Darstellung des echten, des wirklichen Porzellans, eine Entdeckung. 
die wahrlich goldeswert war, nachdem ein Jahrhundert lang alle 
Versuche, hinter das Geheimnis der Japaner und Chinesen zu 
kommen, erfolglos gewesen, und man sich immer wieder mit 
der Fayence hatte begnügen müssen. Welch gewaltiges Aufsehen 
dieser Erfolg hervorrief, wie er die Lebenshaltung beeinflußte. 
wie er den Wohlstand ganzer Länder begründete, anderer minderte. 
kurz die tiefgreifende Kulturbedeutung dieser Entdeckunz 
schildert Professor Cornelius Gurlitt in Hans Kraemers großen: 
Prachtwerk „Der Mensch und die Erde“, dessen Lieferungen 
156 bis 161 soeben erschienen sind, in höchst packender Weise 
(Deutsches Verlagshaus Bong & Co., Berlin W. 57, Lieferung 
60 Pf.). In dieser außerordentlich wertvollen Arbeit entwirft 
uns der berühmte Dresdener Kunsthistoriker mit großen klaren 
Strichen und lebendiger Sprache ein farbenreiches Bild von 
der geschichtlichen Entwicklung der Keramik, der Glasherstellung, 
künstlerischen Verarbeitung der Metalle und illustriert seine 
populären Ausführungen durch eine überaus reiche Fülle von 
ausgezeichneten Bildern und Farbtafeln historischen und tech- 
nischen Charakters. Aber es handelt sich hier keineswegs um 
eine trockene rein wissenschaftliche Abhandlung, die nur auf 
einen beschränkten Leserkreis rechnet, sondern unser Interesse 
wird dauernd in Atem gehalten durch die Betonung der Wechsel- 
beziehungen zwischen Kunsthandwerk und Leben, zwischen 
Kultur und Kunst. So finden wir hier — entsprechend dem Zweck 
des ganzen Werkes — eine Antwort auf die jeden Gebildeten 
bewegende Frage: „Wie hat der Mensch die Schätze der Erde 
für seine Kulturentwickelung verwertet ?“ 


Deutsches Post- und Telegraphenwesen unter besonderer Be- 
rücksichtigung der gesamten Literatur. Von Paul Hibel. 
Ministerial-Assistent, verwendet in der Bibliothek des k. Staats- 
ministeriums der Justiz. XI, 98 S. Verlag C. Andelfinger 
& Cie. München. Preis M. 1.80. 

Aus unserer Schmiede. Gesellen- und Meisterstücke mit lustigem 
Kling-Klang, verfertigt von den ehrsamen Versschmieden der 
ehem. T. V. L. und des T. C. L. Herausgegeben zur Erinne- 
rung an die Zusammenschweißung beider Vereine im Oktober 
1911 von der Vereinigung für Ingenieure, Maschinen- und 
Elektrotechniker, Leipzig. Verlag: H. A. Ludwig Degener, 
Leipzig. M. 2.—. 





biste empfehlenswerter Bücher. 


Dornier, Beitrag zur Berechnung 
der Luftschrauben unter Zu- 
grundelegung der Rateauschen 


Japing, Eisen und Eisenwaren. 
Praktische Anleitung zur Kenntuis 
der Darstellungsmethoden und Eigen- 


schaften von Eisen, Stabl und Theorie . geb. M. 5.— 
Waren aus beiden. I. Teil: Die | Benischke, Die Grundgesetze der 
Darstellung des Eisens und der Mee ar 


Eisenfabrikate . . geb. M. 5.80 
Andés, DieFabrikation d. Stiefel- 
wichse und der Leder-Konser- 
vierungsmittel . geb. M. 4.80 
Vieth, Wie lerne ich skizzieren! 
33 Tafeln mit 264 Abbildungen 
und ausführlichem Text für alle 
technischen Berufe zum Selbstunter- 
richt. II. Auflage M. 3.—. 
Vieth, Skizzieren, Anleitung zum 
Skiszieren von Maschinen und 
Maschinenteilen . . geb. M. 1.30. 
Aspestrand, Der Dynamoban, 
48 Konstruktionstafeln von Gleich- 
strom-Maschinen, Transformatoren, 
Wechselstrom = Maschinen, Asyn- 
chron-Motoren und Umformern 


geb. M. 5.80 

Reif, Kühlmaschinen und Kühl- 
einrichtungen für Kriegs- und 
Handelsschiffe geb. M. 7.50 
Wilcke, „Hochbau“, Sammlung 
von Tafeln und Skizzen tiber Fabrik- 
und Geschiftshausbauten mit be- 
schreibendem Text. (34 meist farbig 
ausgef. Tafeln) . geb. M. 4.50. 


Deutscher Ingenieur - Kalender 
Ausgabe 1913. Soeben mit be- 
deutend erweitertem Inhalt erschie- 
nen. Preis komplett. M. 2.— 


de Bro, Autogenes Schweissen, 
Löten, Nieten usw. Mit Abbil- 
dungen der gebräuchlichsten Appa- 
rate im Text sowie Anwendungs- 
beispielen und neuen, wichtigen 
Tabellen für die Praxis geb. M. 3.40 
Uhland, Normalkonstruktionen, 
Teil I, Triebwerke 98 Tafeln in 


M. 6.— 

Bazali, Die Kalkulation und das 
Veranschlagen von Kanalisa- 
tions-und Wasserversorgungs- 
Anlagen. . geb. M, 2.— 


Photolithographie und Farbendruck. | Zu besiehen durch jede Buchhand- 


In Leinwandmappe . . M. 13.— lung oder direkt durch 
Teil II, Rohre und Armaturen, 














Maschinenteile, 102 Tafeln in , Uh/ands technischenVerlag, Leipzig, 
Photolithographie und Farbendruck. Ta/-Strasse 15 
In Leinwandmappe . . M. 13.— ` 
Droth, Zahnräder. II. erweiterte | — LN 
Auflage . +. geb. M. 8,40 Ti 
„Dampfkessel@, Normalkonstruktio- Technische B ücher 
nen von Dampferzeugern aller Syst. Dr. Max reido! Verlags- 
88 in Farbendruck ausgef. Tafeln buchhandlung, Leipzig, 


mit begleitendem Text. Hospitalstraße 10 


demnächst). . . . . M. 4.85. 

Uhlands Pläne und Konstruk- 
tionszeichnungen von Fabrik- 
anlagen und Maschinen aus 
dem „Praktischen Maschinen- 
Konstrukteur“. (Prospekte und 
ausführliche Inhaltsverzeichnisse auf 
Verlangen gratis.) 

Uts, Praxis der mechanischen 


(Erscheint 





Hermann Meusser, 
. Spesial-Buchhandlung für Technik 


Berlin W 35/23, Steglitzer Str. 58 


Ist bestrebt, durch solide, 
kulante und schnelle Be- 
dienung ihren Kundenkreis 
zu erweitern und räumt zur 


Erleichterung d. Anschaffung 


DA 





Weberei. er 10 prozentige 
Be Ne: Monataraten ein 
Ut oderne Fabrikanlagen“ Einzelfall 
* oft geb, SE eege E Kata) gratis. 
Wilcke, Das Kugellager als Ma- Frankolieferung. = 
schinenelement. Mit 46 Ab- Postecheckkonto. 


bildungen . . . . br. M., 1.—. 


Literarische Beilage 


zum „Praktischen Maschinen-Konstrukteur“ 


Mit Nebenausgaben: „Der Deutsche Werkzeugmaschinenbau“, „Uhlands Technische Rundschau“ 


Verzeichnis wichtiger Neuerscheinungen 
der technischen Literatur. 





Ausgabe: Dezember 1912. 





und „Zeitschrift für praktische Metallbearbeitung*. 


Uhlands technischer Verlag 


Otto Politsky 


Leipzig. 





Die deutschen Patente über Flugapparate. 
Dr. B. Alexander Katz. Mit 924 Abbildungen. 
Verlag von M. Krayn. 1912. M. 25.—. 


Die Bedeutung, welche das Flugwesen auch in Deutschland 
in der letzten Zeit erlangt hat, das rastlose Vorwärtsschreiten auf 
diesem Gebiet, das fortgesetzte Suchen nach Verbesserungen und 
auch Neuem ließen den schon vor Jahren aufgetauchten Wunsch 
nach einem Werk das diesem Verlangen Rechnung trägt, immer 
wieder von neuem laut werden. Jetzt endlich liegt das Werk vor 
uns. Allerdings wesentlich umfangreicher, als man sich gedacht 
hat und doch — immer noch nicht jeden befriedigend. Das Werk 
gibt zwar ein Bild von der Entwicklung des Flugwesens an Hand 
der deutschen Patente, aber damit doch noch kein Bild von der 
Entwicklung des Flugwesens überhaupt — so wird mancher 
sagen! Nun, er mag sieh beruhigen, wer das Buch in seinem 
ganzen Umfange und das ist ein ziemlich großer, studiert und in 
sich aufgenommen hat, der dürfte wohl imstande sein, selbst ohne 
Kenntnis der Patente des Auslandes, nur unter gleichzeitiger 
Benutzung der ausländischen laufenden Berichte etwas brauch- 
bares zu schaffen. — Natürlich immer vorausgesetzt, daB er 
genügend Fachmann und Konstrukteur ist. — Dazu kommt, daß 
die wichtigsten ausländischen Erfindungen auf diesem Gebiete 
ja auch in der deutschen Literatur Aufnahme gefunden haben. 

Der Bearbeitung an sich ist seitens des Verfassers die Glie- 
derung zugrunde gelegt, die seinerzeit das Patentamt aufstellte, 
d. h. die Kapitel folgen einander in der Reihe: Drachenflieger, 
Gleitflieger, Schraubenflieger, Flieger mit Schlopfbügeln, Flieger 
mit Wendeflügeln, durch Reaktionswirkung betriebene Flieger, 
verschiedene Systeme, Propeller, Flügel und Antriebe, Ab- 
sprung- und Landungsvorrichtungen, Verschiedenes. 

Das Inhaltsverzeichnis erleichtert das Zurechtfinden dadurch 
bedeutend, daß es ein Verzeichnis der Patentnummern, ein solches 
der Erfinder und ein ausführliches Sachverzeichnis enthält. Da- 
neben tragen die vielen, zum Teil auch sehr guten Abbildungen 
wesentlich zum Verständnis der einzelnen Beschreibungen bei. 

Daß das Studium des Buches auch solchen zu empfehlen ist, 
die sich nur über diesen Zweig der Technik informieren wollen, 
sei zum Schlusse noch ganz besonders erwähnt. Wilcke. 


Technische Thermodynamik. Von: Prof. Dipl.-Ing. W. Schüle. 
Erster Band. Mit 223 Textfiguren und 7 Tafeln. Berlin. Verlag 
von Julius Springer 1912. Preis M. 12.80. 


Der vorliegende Band stellt sich als die zweite, erweiterte 
Auflage der „Technischen Wärmemechanik‘“‘ desselben Verfassers 
dar und umfaßt speziell die für den Maschinenbau wichtigen 
Lehren nebst technischen Anwendungen. Aufbau und Dar- 
stellungsweise sind im wesentlichen die gleichen geblieben wie 
bei der ersten Auflage, dagegen ist der Umfang erheblich größer 
geworden. Dies erklärt sich zum Teil aus der Erweiterung spez. 
der Abschnitte Verbrennungsvorgänge, spezifische Wärme, der 
Entropietafeln und insbesondere der Abschnitte über die Strö- 
mungslehre einschließlich des Luftwiderstandes. Zum Teil re- 
` sultiert der erweiterte Umfang aber auch aus der Vermehrung 
der Beispiele und der Erweiterung der Erklärung zu einzelnen 
in der ersten Auflage zu kurz behandelten Vorgängen. 


Von Patentanwalt 
Berlin W. 


Die drei dem Buch in größerem Maßstabe beigegebenen 
Entropietafeln machen dieses auch für praktische Rechnungen 
verwendbar. Neu eingefügt sind weiter auch zwei Tabellen über 
niedrige Dampfdrücke. Ebenso findet sich hier endlich wieder 
einmal die Bezeichnung Cal für WE, welch letztere zwar in Deutsch- 
land heute üblich ist, aber bei den Sitzungen des „Ausschusses 
für Einheiten und Formeln‘ bekanntlich, weil sie international 
nicht verständlich ist, von Verschiedenen bekämpft wurde. 

Der Inhalt des Bandes an sich gliedert sich ın die Abschnitte: 
Gase, Dämpfe, strömende Bewegung der Gase und Dämpfe, 
Anwendungen aus der Lehre von den Dämpfen und der Strömungs- 
lehre und allgemeine Grundlagen der mechanischen Wärme- 
theorie. Daran schließen sich die oben schon erwähnten Tafeln, 
denen naturgemäß auch noch einige Tafeln im Texte selbst gegen- 
über stehen. 

Gleich den Tafeln lassen übrigens auch die Abbildungen 
im Texte nichts zu wünschen übrig. Ebenso wie die allgemeine 
äußere Ausstattung derjenigen der sonstigen Werke dieses alt- 
bekannten Verlages entspricht. Wilcke. 


Abhandlungen und Berichte über technisches Schulwesen. Band 3. 
Druck und Verlag von B. G. Teubner in Leipzig. 1912. 
M. 10.—. 

Der vorliegende dritte Band dieses selbst für den Nichtlehrer 
lesenswerten Sammelwerkes enthält die Arbeiten des deutschen 
Ausschusses für technisches Schulwesen auf dem Gebiete des 
niederen technischen Schulwesens. 

Der Band enthält außer dem Bericht über die vierte Ge- 
samtsitzung des Ausschusses auch den über die vorbereitenden 
Verhandlungen, eben dieses Ausschusses. Sehr beachtenswert 
erscheint mir die Tatsache, daß ein großer Teil der Teilnehmer an 
den Versammlungen auf dem Standpunkte steht, die technische 
Schule dem Techniker! Geh. Baurat Br. v. Rieppel in Nün- 
berg geht sogar noch einen Schritt weiter und verlangt, daß jedes 
Werk die Ausbildung seiner Lehrlinge systematisch selbst in der 
Weise betreiben solle, daß man die Lehrlinge in den ersten zwei 
Jahren in Gruppen durch Meister oder tüchtige Gehilfen zunächst 
in die Praxis einführen lassen möge. Erst in den letzten Lehr- 
jahren dürfe man sie der Gehilfenschaft zuteilen, jedoch unter 
besonderer Aufsicht. Der theoretische Unterricht sei tunlichst 
in der eigenen Lehrlingsschule und zwar während der ersten 
drei Jahre jeden Tag mit etwa zwei Stunden im Laufe des Vor- 
mittages zu erteilen. Im vierten Jahre könne der Unterricht 
teilweise in die Abendstunden verlegt werden. 

Diese Sätze fanden mit dem Hinweis, daß man die Lehr- 
kräfte dem Personal des Werkes oder benachbarter Werke zu 
entnehmen hätte, und daß sich ev. mehrere Werke zusammen 
eine Schule halten könnten, allseitige Zustimmung. Sie spiegeln 
demnach auch wohl den Gedanken der meisten Industriellen 
wieder. Der Techniker aber wird ihnen im eigenen Interesse 
zustimmen. Die Fortschritte, die die Industrie macht, sind 
eben andauernd so groß, daß ihnen nur der zu folgen vermag, der 
in der Industrie selbst aufgewachsen ist, nicht aber jemand, 
dem wohl eine gute pädagogische, nicht aber eine technische 
Bildung zur Verfügung steht. Das Ausmerzen der Techniker 


aus der Fortbildungsschule, wie es von einigen Seiten versucht 
wird, ist ganz falsch, dagegen ist das Verlangen durchaus be- 
rechtigt, daß sich der Techniker, der Lehrer sein will, auch be- 
müht, es zu werden! — 

Der vorliegende Band gibt einen vorzüglichen Einblick in 
die Einrichtung der bestehenden Werk- und sonstigen Lehrlings- 
schulen, gleichzeitig aber auch in das Denken und Fühlen der 
Industriellen. Er erscheint gerada zur rechten Zeit, um dem 
Techniker im Kampfe um die Schule zur Fortbildung seiner 
Lehrlinge ein wichtiges Hilfswerkzeug zu sein. Das Studium 
des Werkes wird manche Unsicherheit beheben und das Vor- 
wärtsschreiten auf dem Wege der Besserung unserer Arbeiter- 
verhältnisse erleichtern, vielleicht sogar beschleunigen. Christ. 


Abhandlungen und Berichte über technisches Schulwesen. Band 4. 
Druck und Verlag von B. G. Teubner in Leipzig und Berlin. 
M. 4.—. 


Der vierte Band dieser für das technische Schulwesen so 
wertvollen Bücher enthält die Berichte des Deutschen Aus- 
schusses für technisches Schulwesen auf dem Gebiet des tech- 
nischen Hochschulwesens. Die Berichte sollen jedoch, wie 
der Ausschuß ausdrücklich bittet, nicht etwa als Urteile des 
Ausschusses aufgefaßt werden, sondern sie sollen mehr Infor- 
mationsmaterlal sein, um auf diesem Wege eine Klärung auch 
dieses so heiß umstrittenen Gebietes herbeizuführen. Übrigens 
hat der Ausschuß bis heute zu dem im Herbst des Jahres 1911 
erstatteten Berichte noch keine Stellung genommen. — Trotzdem 
verdienen nach Ansciht des Unterzeichneten die Abschnitte über 
die Studienpläne und die Lernfreiheit, ferner der, welcher das 
Beispiel eines Reformplanes enthält, ganz besondere Beachtung. 
Das gleiche gilt von dem Abschnitt, in dem die ungleichmäßige 
Vorbildung der Schüler beklagt wird und in dem zugleich Mittel 
zur Beseitigung dieses Übelstandes angedeutet werden. Auch der 
Abschnitt über die Ausbildung der Hochschullehrer erscheint mir 
beachtlich. Voll einverstanden wird sich schließlich aber jeder 
mit dem Inhalte des Abschnittes erklären können, in dem von 
der Altersgrenze der Hochschullehrer gesprochen wird. Den auf 
Seite 47 aufgestellten Satz, daß es einem Lehrer im Alter von mehr 
als 65 Jahren kaum noch möglich sei, den riesenhaften Fort- 
schritten der Technik so zu folgen, wie das eine wirklich frucht- 
hringende Tätigkeit als Lehrer verlangt, wird jeder unterschreiben, 
ebenso derjenige, der selbst mitten in der Technik steht, auch den, 
in dem von der Gestaltung des rechtskundlichen Unterrichts die 
Rede ist. Rechtskunde ist für den Techniker heute eine abso- 
lute Notwendigkeit, will er nicht Schaden leiden und gegen 
andere Disziplinen zurückstehen. 

Möge deshalb auch dieser Band in seinem Inhalte den maß- 
gebenden Stellen als beachtlich erscheinen, zum Wohle der deut- 
schen Technik. Wilcke. 


Technisches Auskunftsbuch für das Jahr 1913. Eine alpha- 
betische Zusammenstellung des Wissenswerten aus Theorie 
und Praxis auf dem Gebiete des Ingenieur- und Bauwesens 
unter besonderer Berücksichtigung der neuesten Errungen- 
schaften, Preise und Bezugsquellen. Von Hubert Joly. 
20. Jahrgang. Verlag K. F. Koehler, Leipzig. Preis M. 8.—. 


Der 20. Jahrgang von Jolys Auskunftsbuch ist erschienen. 
Alljährlich wird das Buch in unsrer Zeitschrift mir zur An- 
schaffung empfohlen, denn es erweist sich mit seinen Ergänzungen 
von Jahr zu Jahr als ein vortreffliches Hilfsmittel für alle 
Fachleute, welche mit Fabriken, Bauten, Behörden usw. zu tun 
haben. Das Buch bietet einen zuverlässigen Nachweis guter 
Bezugsquellen und die darin gegebenen Tabellen, Formeln und 
Preisangaben bieten für jeden Ingenieur ein notwendiges Material 
bei seinen Entwürfen. Für die Bearbeitung des Werkes ist 
der Grundsatz maßgebend, daß nur die Eigenart nicht aber 
der Vorzug einer Konstruktion u. dergl. besprochen wird. Bei 
patentierten und mustergeschützten Konstruktionen ist die ‘ge- 
schützte Eigenart in kurzen Worten angegeben. 

Mechanische Triebwerke und Bremsen. Von Dr. St. Löffler. 
München und Berlin. Druck und Verlag von R. Oldenbourg. 
1912. Preis M. 6.—. 

Der Verfasser geht bei der Behandlung des an sich allerdings 
so spröden Stoffes von der Annahme aus, man daß sich über das 


Wesen und die Ursachen der als Reibungswiderstand und Roll- 
widerstand bekannten Begriffe im allgemeinen noch nicht ganz 
klar sei. Dies gilt insbesondere im Zusammenhange mit der Be- 
wegung der Körper und den wirkenden Kräften. Besonders un- 
sicher sind ihm die Anschauungen über den Einfluß, den die 
elastische Beschaffenheit der beiden zusammen arbeitenden 
Körper an der Berührungsstelle auf die entsprechenden Wider- 
stände ausübt. 

Die Folgen davon sind ihm nicht nur unrichtige Bezeichnungen 
wie „Reibung der Ruhe“ usw., sondern auch eine große Un- 
sicherheit in der Feststellung der Kraftverhältnisse der mecha- 
nischen Triebwerke und Bremsen. So z. B. bemerkt er, wiirder: 
vielfach bei Triebwerken Reibungswiderstände angenommen, ob- 
wohl keine Relativbewegung zwischen den an der Kraftüber- 
tragung teilnehmenden Körpern vorhanden sei. Solange aber 
über die Größe und Richtung der Widerstandskräfte, sowie über 
ihre Lage und Verteilung an der Berührungsstelle zweier Körper 
Klarheit nicht gewonnen sei, könnten Berechnungen und Ver- 
suche nicht zu richtigen Ergebnissen führen. 

Der Verfasser möchte alle Widerstände als Formver- 
änderungswiderstände aufgefaßt wissen, dabei soll aber 
zwischen Reibungs- und Rollwiderständen scharf unterschiede: 
werden. Auf dieser Grundlage führt er auch seine Untersuchunveu 
durch. 

Wir können dem Einzelnen nur raten das Werkchen zi. 
studieren, um sich so über das Verfahren des Verfassers selbst 
ein Urteil zu bilden. A. Christ. 


Die Mechanik. Elementares Lehrbuch von R. Lauenstein, weil. 
Prof. und Baurat. Neunte Auflage. Bearbeitet von C. Ahren- 
Prof. Mit 234 Abbildungen. Leipzig, Alfred Kroener Verla. 
1912. M. 5—. 

Mit Rücksicht darauf, daß es wohl kaum einen Techniker 
und die Technik Studierenden gibt, der dieLehrbücher vonLauen- 
stein nicht kennt, bedarf es eigentlich keines Berichtes über deren 
Inhalt; ja es hieße den Verfasser des vorliegenden Bandes be- 
leidigen, wollte man, wie in anderen Fällen, das Werk zur Be- 
nutzung noch extra empfehlen. Die Lauensteinschen Werke 
empfehlen sich selbst! — 

Hinsichtlich des Aufbaues lehnt sich der vorliegende Bani. 
wie zu erwarten, an die voraufgegangene Auflage an, nur ist den 
neueren Forschungen Rechnung getragen und auf Grund deren 
sind dann an den verschiedenen Stellen Erweiterungen und Er- 
gánzungen vorgenommen. Der Verfasser beschäftigt sich zv- 
nächst mit den Grundbegriffen der Mechanik, geht dann auf die 
Lehre vom Gleichgewicht fester Körper ein und schließt daran 
ein Kapitel über die Lehre von der Bewegung ebendieser Körper. 
Dem folgt ein Abschnitt, in dem die Lehre vom Gleichgewicht der 
flüssigen Körper und daran anschließend auch die von der Be- 
wegung dieser Körper, also die Hydrodynamik, erledigt wir! 
Die beiden Kapitel, mm denen die Lehre vom Gleichgewicht. gas- 
förmiger Körper, d. h. die Aerostatik und die von der Bewegun: 
derselben behandelt ist, schließen den ordentlichen Text ab. 

In einem Anhange findet man Tabellen der Reibungskoeffi- 
zienten, der spezifischen Gewichte, der Fallhöhen, der End- 
geschwindigkeiten, trigonometrischer Zahlen und Logarithmen. 

Möge auch die neunte Auflage, die sowohl hinsichtlich der 
Ausstattung als des Druckes ihren Vorgängern in nichts nach- 
steht, dem werdenden Techniker ein sicherer Führer, dem Er- 
fahrenen aber ein zuverlässiges Nachschlagebuch sein. Wilcke. 


Die Elektrizität und ihre Anwendung im Eisenbahn-, Telegrapher - 
und elektrischen Sicherheitsdienst. Von Emil Gollmer. 
Mit 60 Abb. Halle a. S. Verlag von Wilhelm Knapp 1211 
Preis M. 3.60. 


Das vorliegende Werkchen enthält zunächst Angaben übe: 
das Wesen der Elektrizität, dann über den elektrischen Stron:. 
den Magnetismus und Elektromagnetismus sowie die Konden- 
satoren. Hieran schließt sich ein Abschnitt über das chemische 
Gesetz und seine Anwendung. Ihm folgt ein Kapitel über di» 
Thermoelektrizität und die Grundgesetze des magnetischen 
Kreises. Im vorletzten Abschnitt sind Angaben über die elek- 
trischen MeBinstrumente sowie die Meßkunde und im letzte: 
solche über elektrische Schwingungen und die F unkentelegraphir 


gemacht — alles mit besonderem Bezug auf die Anwendung der 
Elektrizität im Eisenbahn-, Telegraphen- und elektrischen Sicher- 
heitsdienst, wobei man merkt, daß dem Verfasser seine lang- 
jährige Tätigkeit in der Telegraphenwerkstatt zu statten ge- 
kommen ist. Willi Wilcke. 


Theoretische Berechnung einer Schleuderpumpe auf Grund von 
Versuchen. Von H. C. A. Ludewig, Geh. Reg.-Rat u. Prof. 
Mit 31 Abbildungen. Berlin W. Verlag von M. Krayn 1912. 
Preis M. 3.—. 


Dieser erweiterte Sonderdruck aus der Z. Die Turbine ge- 
hört zur Sammlung der Veröffentlichungen der , Turbinen- 
technischen Gesellschaft" und darf schon aus diesem Grunde 
besondere Beachtung beanspruchen, ganz abgesehen von seinem 
reellen Werte. 

Der Verfasser zeigt zunächst an einem einfachen Ausfüh- 
rungsbeispiel für das Leistungsversuche vorliegen, wie die Ver- 
suchsergebnisse mit den Ergebnissen der Rechnung nach der 
bekannten älteren Theorie des mittleren Stromfadens so zur 
Übereinstimmung zu bringen sind, daß praktischen Anforderungen 
genügt wird. 

Mit Hilfe der nach einigen Probeversuchen ermittelten Be- 
rechnungsformel für die Wasserlieferung werden dann weiterhin 
die bei Pumpenversuchen gebräuchlichen Schaubilder abgeleitet, 
die bei gleichbleibender Förderhöhe die Wasserlieferung nach 
veränderlicher Umlaufszahl oder bei gleichbleibender Tourenzahl 
die Wasserlieferung nach veränderlicher Förderhöhe zur Dar- 
stellung bringen usw. Endlich wird noch gezeigt, wie aus einzelnen 
Pumpenversuchen, welche die Wasserlieferung für verschiedene 
Umlaufszahlen und Förderhöhen ermittelt haben, sowohl Schau- 
bilder für gleichbleibende Umdrehungszahl, als auch solche für 
gleichbleibende Förderhöhe aufgezeichnet werden können. 

Man sieht, der Inhalt des Heftes ist ein praktisch außer- 


ordentlich wertvoller. Christ. 
Elementare Mechanik für Kraftfahrer. Zur Selbstbelehrung be- 
arbeitet von P. Menert, Ing. u. Oberlehrer. Berlin W. 62. 


Richard Carl Schmidt & Co. 1912. Preis M. 3.—. 


Das vorliegende Werkchen bildet meines Erachtens eine 
manchen wohl willkommene Ergänzung der bekannten in jenem 
Verlage erschienenen ,,Autotechnischen Bibliothek“, wenn es 
auch offiziell nicht als solche bekannt gegeben wird. Es erscheint 
mir geeignet das Verständnis für die Vorgänge, aus dem Gebiete 
der Mechanik zu fördern, die sich beim Fahren eines Kraftwagens 
am Wagen selbst und in der Maschine, sowie im Triebwerk ab- 
spielen. Die angestellten Berechnungen sind elementar durch- 
geführt, so daß sie selbst von dem verfolgt werden können, der 
nur eine gute Volksschulbildung genossen hat. | 

Der Inhalt zerfällt in die Hauptabschnitte: Reine Bewegungs- 
lehre, die Kräfte ohne Berücksichtigung der Bewegungen, die 
Kräfte und die Bewegungen in ihrem Zusammenwirken, Festig- 
keitslehre und mathematischer Anhang. Es würde zu weit führen, 
wollte ich auf die einzelnen Abschnitte hier noch näher eingehen, 
man möge sie selbst studieren und so sich über den Wert des 
Buches ein Urteil schaffen. Willi Wilcke. 


Skizzieren. Drittes Tausend. Von Ad. Vieth, Prof. in Bremen. 
Im Selbstverlag des Verfassers. Kart. —.85, geb. 1.30 M. 


Wenn von einem Lehrheft, das ein Spezialgebiet behandelt, 
in wenigen Jahren das dritte Tausend verkauft wird, so erübrigt 
sich jeder empfehlende Hinweis! 

Im vorliegenden Heft gibt der bekannte Verfasser eine 
hochinteressante Anleitung zum Skizzieren von Maschinen und 
Maschinenteilen, für den Unterricht an technischen Fachschulen 
und zum Selbstunterricht. Jeder Maschinenbauer muß skizzieren 
können, wehe dem Konstrukteur der es nicht kann. Mißver- 
ständnisse, unnötiger Zeitaufwand beim Arbeiten, ja der Stellen- 
verlust sind die Folge! 

Da das Heftchen speziell für den Gebrauch in der Schule 
bestimmt ist, so beginnt der Verfasser mit einem Hinweis auf 
Reißbrett und Zeichenutensilien, er erklärt dann die verschiedenen 
Arten der Skizzen und bespricht im weiteren die Skizzierverfahren. 
Dabei geht er zunächst auf die Skizziervorübungen ein, kommt 
dann auf die rechtwinklige Projektionsmethode, später auf die 


schiefwinklige Parallelperspektive und last non least auf die Zen- 
tralperspektive zu sprechen. 

Daß der leicht leserlich geschriebene und frei von lang- 
atmigen Erklärungen gehaltene Text von einer großen Zahl (84) 
Abbildungen begleitet ist, versteht sich von selbst, ebenso, daß 
dem Heft ein Sachverzeichnis beigegeben wurde. 

Der U. ist der Überzeugung, daß dem dritten das vierte 
Tausend bald wird folgen müssen. Wilcke. 


Über Economiser von M. R. Schulz, Ing., Braunschweig. Druck 
von Albert Limbach 1912. Preis M. 2.—*). 


Wie bekannt hat sich im Verfolg der Bestrebungen, die 
Dampfanlagen im Vergleich zu anderen Kraftanlagen mindestens 
im wirtschaftlichen Gleichgewicht zu halten, man darf dreist 
sagen, eine Ekonomiser-,‚Industrie‘‘“ gebildet. Diese läuft 
parallel zur Dampfkesselindustrie. Ihre einzelnen Glieder aber 
befinden sich zur Zeit im schärfsten Kampfe miteinander, zumal 
seit der auch im ,,Konstrukteur** schon eingehend besprochene 
Ekonomiser Bauart Schulz mehr und mehr an Boden gewinnt. 

In seiner Broschüre sucht nun der Verfasser in unparteiischer 
Weise in vier Aufsätzen aufklärend zu wirken. Er bespricht 
den Zweck des Ekonomisers, die verschiedenen bekannten Aus- 


. führungen, deren Vorteile und Nachteile sowie Leistungsfähigkeit. 


Wie alle Schulzschen Schriften ist auch die vorliegende 
Broschüre sehr klar geschrieben, so daß ihr Studium nur emp- 
fohlen werden kann. Wilcke. 


Der Heizungsmonteur. Taschenbuch für Installation, Projek- 
tierung und Revision von Heizungsanlagen unter besonderer 
Berücksichtigung von Betriebsstörungen. Von Dipl.-Ing. 
Ferd. Adam. Mit 123 Abbildungen im Text. (Bibliothek 
der gesamten Technik, Band 165.) Leipzig 1912, Dr. Max 
Jänecke, Verlagsbuchhandlung. Preis in Ganzleinen ge- 
bunden M. 1.80. : 


Aus dem reichen Inhalt sei nur das wichtigste hervor- 
gehoben. Zuerst werden die für Zentralheizungen in Frage 
kommenden physikalischen Grundbegriffe erläutert und dann 
die Einteilung der Zentralheizungen besprochen. Darauf folgen 
Kapitel über die Luftheizung, Dampfluft- und Wasserluftheizung, 
Warmwasserheizung, Niederdruck-Warmwasserheizung, Heizkór- 
per für Warmwasserheizung, Mitteldruck- und Hochdruck-Warm- 
wasserheizung, Schnellumlaufheizung, Dampfheizung, Hochdruck- 
Dampfheizung, Rohrleitungen der Dampfheizung, Niederdruck- 
Dampfheizung, Kessel der Niederdruck-Dampfheizung, Ver- 
brennungsregler, Mauerarbeiten bei Zentralheizungen, Krank- 
heiten der Heizungsanlagen, Warmwasserbereitungsanlagen und 
Rohrleitungen für Wasserversorgungsanlagen. Den Schluß 
bildet ein alphabetisches Sachregister, daß das Nachschlagen 
sehr erleichtert. Wir können das durch 123 Abbildungen erläuterte 
und zweckmäßig ausgestattete Taschenbuch allen Interessenten 
nur empfehlen. 


Abriß der Maschinenkunde für das Baugewerbe. Kurze Übersicht 
über die Maschinenteile, die wichtigsten Maschinen des Bau- 
faches und die HEisenbahnbetriebsmittel. Von Wilhelm 
Figert, Kattowitz. Mit 81 in den Text gedruckten Abbildungen. 
Verlag von H. A. Ludwig Degener, Leipzig. Preis 
kart. M. —.90. 


Ein kleiner Handweiser für den angehenden, wie für den 
in der Praxis stehenden Techniker und Baugewerbetreibenden, 
der das Wichtigste über alle im Baufach vorkommenden Maschinen 
und ihre Teile behandelt und Anleitung für die einfachsten in 
Frage kommenden Berechnungen gibt. Daß der Behandlung 
des Baues und der Wirkungsweise der Maschinen selbst eine 
kurze Einführung und die Konstruktion der Maschinenteile vor- 
gestellt ist, muß als zweckmäßig betrachtet werden, da dadurch 
das Verständnis für das Zusammenwirken der Teile bei den 
einzelnen Maschinen wesentlich erleichtert wird. 

In knapper, klarer Weise schildert der Verfasser: die Ma- 
schinenteile, Hilfsmittel zur Verbindung von Maschinenteilen, 


*) Die eingehenden Summen sind vom Verfasser zur Unter- 
stützung unbemittelter Ingenieure bestimmt; sie werden der „Unter- 
stützungskasse des V. D. 1.* überwiesen. D. Red. 
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Maschinenteile der drehenden Bewegung, Maschinenteile fiir 
Hebemaschinen, Maschinenteile zur Aufnahme und Fortleitung 
von Flüssigkeiten, Kolben, Kolbenstangen, Stopfbüchsen, Kurbel- 
trieb, die wichtigsten im Baufach vorkommenden Maschinen, 
Hebemsachinen, Rammen und zugehörige Hilfsmaschinen, Massen- 
fördereinrichtungen, Mörtel- und Betonmischmaschinen, das 
Wichtigste über die Eisenbahnbetriebsmittel, die Lokomotive, 
die Wagen. Zahlreiche, außerordentlich saubere und gutgewählte 
Abbildungen erläutern den Text in glücklichster Weise. Die An- 
schaffung dieses hübsch ausgestatteten und billigen Büchleins ist 
sehr zu empfehlen. 


Kinematik. Von Dipl.-Ing. Hans Polster, Assistent an der 
Kgl. Technischen Hochschule in Dresden. Mit 76 Figuren. 
(Sammlung Göschen Nr. 584.) Berlin und Leipzig, G. J. Gö- 
schen’sche Verlagshandlung, G. m. b. H. Preis in 
Leinwand gebunden M. —.80. 


Schon lange besteht in Ingenieur- und Studentenkreisen das 
Bedürfnis nach einem billigen Buch, das in knapper, übersicht- 
licher Weise eine Anleitung gibt, wie man die Geschwindigkeits- 
und Beschleunigungsverhältnisse von Maschinengetrieben gra- 
phisch ermitteln kann. Diese Lücke füllt jetzt die Sammlung 
Göschen mit ihrem neu erschienenen ‚„Kinematik‘‘-Bändchen aus. 

In der Absicht, das Büchlein gerade für den praktischen 
Ingenieur zu einem brauchbaren Ratgeber zu machen, hat der 
Verfasser den ersten Teil ‚Theorie der Bewegungslehre‘‘ auf das 
beschränkt, was für das Verständnis der weiter entwickelten 
graphischen Untersuchungsmethode unbedingt erforderlich ist. 
Er hat dagegen fast alles ausgeschieden, was für die praktische 
Verwendung ungeeignet ist und nur rein wissenschaftliches 
Interesse besitzt. Dafür sind im zweiten Teil eine große Reihe 
Anwendungen gebracht. Natürlich kann auch dieser Abschnitt 
keinen Anspruch auf Vollständigkeit machen, was ja im Hinblick 
auf den geringen zur Verfügung stehenden Raum und das umfang- 
reiche Anwendungsgebiet der Kinematik von vornherein aus- 
geschlossen ist. Doch ist die Auswahl so getroffen, daß zunächst 
die wichtigsten, dann aber vor allen Dingen solche technisch 
interessanten Anwendungen besprochen werden, die nicht schon 
vielfach in den verbreiteteren Lehrbüchern des Maschinenbaues 
zu finden sind. Der zweite Teil bringt zunächst die Theorie der 
Verzahnungen mit Berücksichtigung der Abnutzungsverhältnisse 
der Zahnräder. Dann werden die Geschwindigkeits- und Be- 
schleunigungskonstruktionen für das Gelenkviereck und in einem 
weiteren Kapitel diejenigen für die vom Gelenkviereck abgeleiteten 
einfachen Getriebe behandelt, auf welche man fast alle kompli- 
zierten Getriebe zurückführen kann. Am Schlusse beschäftigt 
sich der Verfasser besonders eingehend mit den Nocken-, Schwing- 
daumen- und Wälzhebel-Steuerungen, die ja heute eine solche 


Bedeutung gewonnen haben, daß die Kenntnis ihrer Bewegungs- 
verhältnisse für jeden Ingenieur und Techniker wichtig ist oder 
wenigstens von großem Interesse sein muß. Ein außerordentlich 
reiches Literaturverzeichnis wird allen denen willkommen sein, 
die sich mit irgend einem Sondergebiet eingehender beschäftigen 
wollen. 


Seltsame Nester. Wie es kaum groteskere Gestalten ın der 
ganzen Vogelwelt gibt, als die sogenannten Horn- oder Nashorn- 
vögel, von denen eine vorderindische Art das Vorbild für den 
mythischen ,, Vogel Phönix“ abgab, so existiert gewiß kein anderer 
Vogel, der so seltsame Nistgewohnheiten zeigt. Das Männchen 
pflegt nämlich, wie Sir Harry H. Johnston, der berühmte englische 
Zoologe, in den soeben erschienenen Lieferungen 9—11 des reich 
illustrierten Prachtwerks „Wunder der Natur“ (65 Lieferungen 
zu je 60 Pf., Deutsches Verlagshaus Bong «€ Co., Berlin W 57) 
schildert, das Weibchen während des Brutgeschäftes in der zum 
Nest gewählten Baumhöhle regelrecht mit Lehm in der Weis 
einzumauern — der Schnabel dient ihm dabei als Kelle —, dat 
nur eine kleine Öffnung bleibt, gerade groß genug, daß das Weib- 
chen Schnabel und Kopf durch das Loch hinausstecken kann. 
Hier bleibt es nun so lange eingemauert, bis die Eier ausgebrütet 
sind; während dieser Zeit füttert das Männchen sein Weibchen 
unverdrossen mit Insekten, Früchten usf. Wenn aber die Jungen 
aus dem Ei gekrochen sind, entfernen Männchen und Weibchen 
gemeinsam die harte Lehmwand. ,,Hornvógel leben in Einehe, 
und ich möchte annehmen, daß Männchen und Weibchen für 
das Leben gepaart sind“. Von einem hinterindischen Hornvogel 
wollen die Eingebornen wissen, das Männchen mauere aus Eifer- 
sucht das Weibchen ein, und wenn das Männchen merkt, daß 
während seiner durch die Nahrungssuche bedingten Abwesern- 
heit ein anderes Männchen am Nest gewesen sei, schließe es 
vollends im Zorn die Öffnung gänzlich, so daß das Weibchen 
verhungern müsse. — Neben diesem von hochinteressanten 
Abbildungen begleiteten Aufsatz bringen die uns vorliegenden 
Lieferungen u. a. eine Plauderei über die Wunder der Eisblume””, 
eine solche über die „Beherrschung des Pflanzenreichs‘‘ von 
Raoul H. France, der an der an Hand von vorzüglichen Natur- 
photographien die eigenartigen Pflanzenzüchtungserfolge Luther 
Burbanks schildert, einen Aufsatz des Bonner Geologen Prof. 
Dr. H. Pohlig, des bedeutendsten Mammutforschers, der sich 
zurzeit auf einer Polarexpedition befindet, über das Mammut, 
eine Plauderei über Perlen von Dr. E. Carthaus, eine solche über 
die Kometen aus der Feder Bruno H. Bürgels usf. Alle diese 
Aufsätze sind durch geradezu hervorragend schöne Illustrationen 
und Bunttafeln erläutert, und man muß immer wieder bekennen, 
daß das neue Bongsche Prachtwerk in dieser Hinsicht seines- 
gleichen nicht hat. 





biste empfehlenswerter Bücher. 


Pawlowski, Die brautechnischen 


Untersuchungsmethoden schaften, Preise und Bezugsquellen. 
geb. M. 8.50 geb. M. 8.— 

Rathke's, Adressbuch der Zucker- | Michel, „Leiner’s technische Bib- 
industrie Deutschlands und des liothek%, Die Werkstattausbildung 


Auslandes . geb. M. 6.— 


Erbreich, Einführung in dieEisen- 
hüttenkunde . geb. M. 6.50 


Opderbecke, Handbuch des Bau- 
technikers, 1. Bd. Der Zimmer- 
mann, umfassend: Die Verbindungen 
der Hölser untereinander, die Fach- 
werk wände, Balkenlagen, Dächer etc. 

geb. M. 6.— 

Issel, Handbuch des Bautech- 
nikers. 3. Bd. Die Gestaltungslehre 
im Hochbau, umfassend: Ländliche, 
dörfl. und städt. Architekturen für 
Wohnhäuser jegi. Art unter Be- 
rücksichtigung d. verschiedenartigen 
Baumaterialen, sowie des wichtigsten 
inneren Ausbaues . geb. M. 6.— 


Joly, Technisches Auskunftsbuch 
fir das Jahr 1913. Eine alpha- 
betische Zusammenstellung des Wis- 
senswerten aus Theorie und Praxis 
auf dem Gebiete des Ingenieur- und 
Bauwesens unter besonderer Beriick- 


` der künftigen Maschinen- und Elek- 


troingenieure . geb. M. 2.10 
Schneider, Die Maschinen-Ele- 
mente . . . . geb. M. 16.— 
Miethe, „Die Technik im 20. Jahr- 
hundert“ . geb. M. 15.— 
Zipp, Grundzüge der Elektro- 
technik . , . geb. M, 3.— 


Wilcke, „Hochbau“, Sammlung 
von Tafeln und Skizzen über Fabrik- 
und Geschäftshausbauten mit be- 
schreibendem Text. (34 meist farbig 
ausgef. Tafeln) . . geb. M. 4.50, 

Deutscher Ingenieur - Kalender 
Ausgabe 1913. Soeben mit be- 
deut. erweitertem Inhalt erschienen. 
Preis komplett. M. 3—. 


de Syo, Autogenes Schweissen, 
Löten, Nieten usw. Mit Abbil- 
dungen der gebräuchlichsten Appa- 
rate im Text sowie Anwendungs- 
beispielen und neuen, wichtigen 
Tabellen für die Praxis geb. M. 3.40. 


sichtigung der neuesten Errungen- | Uhland, Normalkonstruktionen, 


schinenelement. Mit 46 Ab- 


Teill, Triebwerke 98 Tafeln in 
Photolithographie und Farbendruck. 
In Leinwandmappe . . M. 12.—. 
Teil II, Rohre und Armaturen, 
Maschinenteile, 102 Tafeln in 
Photolithographie und Farbendruck. 
In Leinwandmappe . - M. 13.—. 


Droth, Zahnräder. II. erweiterte 
Auflage . geb. M. 3.40. 


„Dampfkessel‘, Normalkonstruktio- 
nen von Dampterzeugern aller Syst. 
83 in Farbendruck ausgef. Tafeln 
mit begleitendem Text. (Erscheint 
demnächst) . M. 4.85. 


Uhlands Pläne und Konstruk- 
tionszeichnungen von Fabrik- 
anlagen und Maschinen aus 
dem „Praktischen Maschinen- 
Konstrukteur“. (Prospekte und 

ausführliche Inhaltsverzeichnisse auf 

Verlangen gratis.) 


Utz, Praxis der mechanischen 
Weberei. Wohlfeile Ausgabe. 

geb. M. 5.—. 

Utz, „Moderne Fabrikanlagen“ 

geb. M. 10.—. 

Wilcke, Das Kugellager als Ma- 








bildungen . br. M. 1.—. 
Zu besiehen durch jede Buchhand- 
lung oder direkt durch 


UhlandstechnischenVerlag, Leipzig, 
Tal-Strasse 15. 


Technische Bücher 


Dr. Max Jänecke, Verlags- 
buchhandlung, Leipzig, 
Hospitalstraße 10. 
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Der praktische Maschin 45. Jahrgang 1912. Tafel 3. 
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Der praktische Maschi 45. Jahrgang 1912. Tafel 5. 
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Der praktische Maschinen 45. Jahrgang 1912. Tafel 51. 


4 ZEIT? : 
Se 
(A 


E: En og zs | 
SS | 

-E Z% 
ii Rb 


T 
d IS 
[ 


| 
ah 
D -» 


Se) 

oo] 

EE 
| 

| 


/ 
Fi 
| 


$ 
> al 





N 

N 

À 

N 

N 

N 

N 

N j 
N RR 
N 1 ' 

N oe e LEE E 
N DN. i 
N fg, } 
N th 

N 

N 

N 

N 

N 

N 

N 

N 


HP, 


ES: A) 


X sem Sai 


# 
€ 
€ 


SE N 





Ges 





| 
Uhlands technischer Verlag. dul 


I 


Aarland & Müller, Graph. Kunstanstalt, Leipzig. 


EEE "mg iu ee re we rr mr gege e 


Der praktische Maschinen-K 45. Jahrgang 1912. Tafel 52. 


Z. 32 
ele =: ga 


| R 2 


> 


NZS 27, 
INNEN GFE 


NV 


PTT A Wak, 
NN 


ENER 


mt 
t 
CU Wé 


EE ET EECH E k së 


Z 
Ne E 
S 


N 
ARSS 


Ai N 
SS 


A ` 


Aen EE hen De tee rent EE 7 it en Se De bp > 


N 
S 


RER 
TEN 


x 


TIRANA VE ha 


S 


+ dh Za, 
AR 


4 


SEN 
SS 


WET NA 
SS NN RAVI VAQy 


E >, 
OS 
POS 


SA 
N 


ok SS > 
RN KÉ 


IN 
N 


CR wb 
III 


SORA 

SSE 
RUFT EN 

NIE + 


KEE I AA état 
SENS 


uz Bee 
A SC Be. ani: Wal Da 
EE E 


N MALA, 
WANN 


y 
MM AAA 
Së Ze Gg 7 o 
N S ED Jr: mn 9 men i f 
AREA e BI LGA ERA AR 
d 


TT 


FR F 


TRL, 


yy 77 7 SE 
EE 








Figo. 


AN ny 
MNA | 


S We 


t 
D 
d D 
$ 
w { 
NU 
ur) H 
> D 
D 


Ge EE, 
D E 
" E 
` h, 


& 


N 
Y N 


SUR 


NR 


RR 
IHN d'A 


A ah 
IY A ` 


EIA 
WEITERE 


d DE RAK 


Lë ER ee ee 





Uhlands technischer Verlag O Aarland 4 Múller, Graph. Kunstanstalt, Leipzig. 


Der praktische Maschinen-Kc 45. Jahrgang 1912. Tafel 53 








Ag 
Z 76.20.22 +23. 





te Si 
K SUNAT 


SS 


we 


4 





E 


% 









SIS 


„4 Kaes 
LH 





N 
: Co 
l SY IN d 
DR? 
Ca 


AW te Y N 


N RN EEE ZZ 
(tpi GZ 













u WI Go 4 






SOON 
N AEREA ESO | OS SES Ch 
Ch 
Le N Gs 
LL OS Y AN 
i 
Jiane 4 
la | 
N N 
A ne J 





GEN y 


SIDA 

E 

SY "ee! 
Sá 


=] 
NOS 
LH: 








Uhlands technischer Verlag, Otto P 
Aarland & Müller, Graph. Kunstanstalt, Leipzig. 


a «A 














T wm 


und 1 


Te el ZE 


De, EK RG RK e a 
NM $ D $ = -° 
RK ° \ . y 
LS \\ : PESE>T $, ar D 
SJ Wr EE EE errr CL tege om | ` rh p) F. 4 
- , D D a . D Ds h, V 5 Ce 
i le y y Fi `. N d - 
w bestet WS 2 e. y VIGÍA, IIA 
=> = E > 4 - k - —- zm “um ar 
` i EL. AC Se 
yy HR, 
‘ $ l PIPIA 
e) II! 


GE 
d" NADA be UG ri a 
Y post 

























a wl D i Ah Ae Le => | | | 

Mc ee y VA i u 

4 es elie e JR . Uy : GR | 
. > by 

ee J) | 

a AER ý > Z "e A EC a -- > ı 

ee dy éi - Ka = | 

l 










lee SSG 


rr mm mm mm - 
—  —— 
— 


GE Gëf A A 4 
18] - TL 

ra EH age Al 7 ut 

sei y 1 

ze. gl 3 OI 


iz e EE N | 7% 
EN IN ; IE: 








‘ 
‘ 


-m em mm rm e mm rr mm mr mm re rm rm rm me 
æ ip- a P 





ERBE 









| 1 AT 
| ; 
EI ` 










SSC 


Li 


Z 











SS 
RU 








U 
nu tar 
U 


le g 





SS 


=- WE pee 






TIEREN AA ` 
~ ERETTE nn e @ ob ees e ie a oeee weg co bas 
al fi S> die om een 


$ 





Wasserrohr-Dampfkessel Dampfkessel. Taf. 17. 
mit Überhitzer L ER 


Uhlands technischer Verlag, Otto Politzky, Leipzig. 





Uhland, Normalkonstruktionen. 



















RE 7 y a By md bm da a dai > > 
SAA LS ne | MP NOAA A CO , GG 
RE Sa, E i h trPo rpm De P | l N 
mee N |: A II er a BI N N 
N e We ep ED | 1 +. ©) LR E % Sg 
DCH | ee Sg 
Div , d Seel FAN ai 0 8 N 
— Daa Ch f t- O |!) x GR Dm 0 | i N 
— MAIN | | d Geld -rPe Varo" : N 
| NALL | E AED A y 
N x 1 Y m FA Sn as oy ; N 
Ehh => e Í el: GES tot & ' N 
De Ei | ` Ni 
AU ‘ f ` © e O e D 
tee o= L I en ege u e d 





RN 
TAX © 
GE 


Y 


N 


N Š Vy, 
RR i 
Une 


4 E 
E 
N 


% SIDA N | E Y 
TEEN x 
a Gae 


No 
= 


| 





en | 

































E eegener | Been 













U2 kee 


Bii ARRA iii FHH | 
RIA 
det nit) 
= HRD Se el] I 1 
L In ON 
hd 


l 
it 
ji 


L 
d 


e 


JU | | 
m'r 
dt |e 


| 
| 



















Il 






d 


















d 


















H 
| 
| 






f l 

el Lf = 
lin mb) | = Es? = 
HHHHHA Es, > 
: Fon A Se) — 










































+ 







































Bl WR An N 
Em Beni Bl | 
iii Eh 
wg pe Je, TESS 




















j H) d 

Ami 

ee en 

MESS 

> DAS 
— - 1 
7 ` | Fr T 7 PRL 
JE NEED 
OUUU j 





A 








AS its WEE NO NC 
TF SSS SS EE EE 
EE 
ee | muta ap | 
gama y 6 N N. 
\ | q Uy mt IC N N. 
yy H | N ll 


e d Mb 





N 
SE 
| 
YY 7 
YY , 


och 


| 
EEE, 


N 





LA 











77 


GEBE ; 








Ge 


Y 
Y 


Yj, > 






SS 
N 


Ñ; E Ge AA 


\ | 
N eege E A Ga I. Se Ce ON z 
E Ns ZAR, Gas GE 











asserrohr-Dampfkessel Dampfkessel. Taf. 18. 
r 


wW 
mit Überhitze 


Uhlands technischer Verlag, Otto Politzky, Leipzig. 














Uhland, Normalkonstruktionen. 


ES 


NATI 


EIS 


Eegen IRA AAA: 


EEE 
RR 


| 


KE 


EE 


Lids 
Ag 
N 3 


GE 


we 
SS 


Z 


Ai 
Ai 


N 
N 


JOGO 








ON 


SE 
Lé = 


~ 


` 


SC 


S A gg 
VENEGAN PLL AAAA AA 







Ly 


Ws 


SS 


x 


Ya, € ef 
tha 
D 


A DAN 














i 


| 
T 


Ly 


E: 


E: 
ch 
| 
A 
AA 


ESOS 


« 
E 


S 
er 





ALO 
> DA CH 
d N 


NN la 


p 





un SEET ebe TT ven pas her. - 





Direkt befeuerter 
Röhren-Überhitzer. 


Uhlands technischer 


OS 
NTD 
UE: 


| = ~ Ce 


> -- u... 


E 
SE SE 







E ` 
i zen g LA 
D ~ p Fa 
A SE 
Z St A, 1D vr; 
E L A > 


EE EE 
A A A ae o 


Oberhitzer. 


NAVAN 


no > = 
ax N 
SS N N N 
NN kW 
N ARAN + Ki 
N y 
AO, \ och 
` ‘ RER 
. 
H 


fate: 


ToS 


SS 


MR Le 
G 


A y Te, 


A. He, , 
PAPI ee 


d 


KANN SAAS 







SSA. Wy ! 

SES v ee Fees 

~ IS SS NE K \ 
wW - - +. + -- - - -- -M 

Ù OS ANW ZA NS \ 

i EA AS \\ 

i= J me? 

| Yr 

ke. PP ` 

eicht gek: 


on. .on........o.oo.......o.o..o 


= yan 


N 
N 


N Ss D. ANSAASS CS q. ` SRADARSASASS at a NNN NEN ja 
TURN i 
GENEE SE LN YES SE 


Gë 
east 


dE EE 













> 
Ge 
Lafe Tr Ce 


FOK 


EE EE EE 
D , ' 


zus 22 
--- mm mm mm 


v4 













kl : 


e 


A 


A 


EN 
WSS 


SH 





AN 


Ye 


SE 






ease, 
mero 


SY 
a ` N P > N 
III 


A? R 
Dries 


ds 
` 


d SC 
KEG 


SISSI ax 


= EOS 
— 


Verlag, Otto Politzky, Leipzig. 


a, dee ES 
RES 


7 IN : 

N 
\ 
N 


: : N N È 
VI MMMM WN 
AGR LION N SS 
gi NN III ` 
GL «N 


` N 
SLY AVON GRL; RV OOH 
hi 25H GE 7 SIS SS 


NOS 


S 


WMA 


ZZ 


VME 






N W SS < CARRS NN N NN 
u 
ER 


e: 


DIIIS 
Lee 


Y 


t. AN 
. NN 


55555555 





Ce 


Ge 


de 


R 
N 


A 
N 
NN 
N 
SS 


Ge 
WER 


N 













y j 
Wie 
Teig 

\, 
LR: 
La 
qe 

ie, A 
RI 
A 
, hl 


- 


y 


e zm mm zm zm mm zm de 












Taf. 19. 


—— 








A E AE 2 


Uhland, Normalkonstruktionen. 





Taf. 20. 

















aa Ee 


DEE 





ON 




































EOS | UG | è Z 
| sech ER AZ 
| EY) "E Y Y 
= |: I 
| Viydgggessseedeese 
OS 
LZ@ 


















i € > Ä O ee E E 
YL LLL LIL ELL) u: a E 
E = 


Ee KW EEG 
gp DU YI - 


an Überhitzer 
ampfkessel. 


mit D 





Otto Politzky, Leipzig. 


Uhlands technischer Verlag, 














EE E EE util ggf 


Das Beste das Billigste. 


Werkzeugmaschinenfabrik „Union“ 
Spezialfabrik für Horizontal-Bohrwerke. Chemnitz, 3. 





Revolver bänke . SE Max Hasse) 
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Pressen 





Spezialmaschinen 
für die Zünder- 


fabrikation 
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Max Hasse $ Comp., Berlin N. 39 Viez? 





7.6. Weißer Söhne 


St. Georgen (Schwarzwald) 
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Neuester gefühlvollster Lehrbolzen 
der Gegenwart 


Rich. Kofheinz & Co. 


Haan IV bei Düsseldorf 


et 


D. R. P. No. 170306; 214077. See 
D. R. G. No. 373000 
Patente in allen Kulturstaaten. 


Der neue Lehrbolzen ` 


erleichtert das Arbeiten ganz i 
außerordentlich, zeigtjede,auch Ser 
die geringste, noch fehlende | 
Differenz ohne Benutzung von 


Schublehre und Taster unverkennbar deutlich an. 


















Der alte Lehrbolzen 


dagegen geht erst in das Loch hinein, 
wenn dasselbe bereits schon zu 
groß ist, und erfordert neben- 
bei stets die Anwendung 
von Schublehre 
und Taster. 





| 


Spezialfabrik fúr moderne 


Schnellbohrmaschinen | 


Zu beziehen durch jede bessere Werkzeughandlung 
Fabrikanten: 


DOLZE & SLOT IA’ COSWIG: Sa. 


a ee ee Wë — A 
ee tT ml et Bif 








Werkzeugmaschinenfabrik 


Hedelfingen-Stuttgart 


Post- und Bahnstation Obertürkheim 


a E SR. € D D a, . | : ` Cé 
A © : ig e OS #4 ay a 
) $ $ qs y ? . x 4 s s 
Universal-Rund-Schleifmaschine No. 1. Un versal-Rund- und 
Werkzeug-Schleifmaschine No. 2, 
für 


Brief-Adresse: Telegramm-Adresse: 


Carl Unger, Weeer e ® „Werkzeug-Obertürkheim“ 
» Maschinenfabri 
) Telefon No, 125 
Obertürkheim, SchlieBfach No. 6 chleifmaschinen Amt Obertörklisim 
Universal-Rund-Schleifmaschinen, halb und ganz automatisch von 400—800 mm Schleiflängen. 


Universal-Rund- und Werkzeug-Schleifmaschinen bis 600 mm Schleiflänge. 


Spezial-Rund-Schleifmaschinen von 1000—2500 mm Schleiflängen, auch mit Spezial-Einrichtung 
zum Schleifen von Kurbelwellen. 
Spezial-Innen-Schleifmaschinen (D.R.G.M.) sowie Spezial-Gewehrlauf-Schleifmasch. (D.R.P.) 
(Nur Serien-Fabrikation.) 
stehen jederzeit kostenlos zur Verfügung. — Auf Wunsch erfolgt Ingenieur-Besuch, 


ohne dass hieraus irgend welche Kosten oder Verpflichtungen entstehen. 
Auf Wunsch kostenlose Schleifproben. 


Prospekte 





Gegründet 1839 L Schuler, Göppingen Í, Wttba. Personal über 800 


baut in mustergültiger Konstruktion und von höchster Leistungsfähigkeit: 





Moderne Einriemscheiben-Bánke mit Friktionskupplungen und eingebauten Wendegetriebe für den Rechts- und beschleunigten 
Linksgang der Arbeitsspindel. 


Moderne Schnell-Drehbänke amerikanischer Konstruktion mit positivem Antrieb der Zugwelle. 

Moderne Special-Schnell-Drehbänke für Bolzen, Achsen, Wellen etc. für Schnittgeschwindigkeiten bis zu 70 m pro Minute. 
Prácisions-Shapingmaschinen von 420 mm Hub, mit Friktionsantrieb und Zahnstangenbewegung. 

Riemenrücker „Fix“ und „Parallelo“. 


E SS, 


STi py 











Diese Abbildung zeigt die Special-Schnell-Drehbank Modell On von 235 mm Spitzenhöhe, mit Räderübersetzung. 






Verlangen Sie die neuen Drucksachen! 








Düsseldorf-Ratinger 
Röhrenkesselfabrik 


vorm. Dürr & Co. 


Ratingen-Ost bei Düsseldorf 


Garbe-Kessel 


Überhitzer = Kettenroste > 
Rohrleitungen 
Apparate aller Art 
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H. MAIHAK Aktiengesellschaft HAMBURG 
dE METIO is dE 


co ës? = Lee e -i wé 
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PE A GO E Sonstige Fabrikate: 
= ul Wi -0. Schlicks Pallograph 
delt Tachometer, Zähler 
Dampf-Signalapparate 
Schmiervorrichtungen 
Stáhlerne Thermometer 


Pyrometer usw. 


e 


Aer 


Haupt-Erzeugnisse: y 
Indikatoren „=== 
Fernschreib-Indikatoren Er 


Integrierende Indikatoren 
Torsions-Indikatoren 


iy ! 
mmr 
Bal 


e, 


4 i 
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ta? Ge A FO eaten 


Fabrik-Neubau 1911. 


MAIHAK-Indikatoren 


(D.R.P. — Kolbenstangen-Drehkopf mit Kugellagerung D. R. G. M.) 
seit ihrer Einführung 1906 heute === 
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Unter anderen eingeführt bei der Mehrzahl der Dampf- A 





kessel-Revisionsvereine des In- und Auslandes. R A ER 
Verbunden mit Boettchers Leistungszáhler wird sofortige Feststellung 
Maihak-Indikator. (Integrierung) der mittleren indizierten Leistung von Kolbenkraftmaschinen Malie Led Der, 
ermöglicht durch einfache Ablesung eines Zählwerkes. Lelstungszáhler. 


| In Erledigung Ihres Schreibens vom 14. d. M. bemerken wir, daß wir mit dem von Ihnen gelieferten Leistungszähler, Bauart 
DUU Boettcher, vollauf zufrieden sind. Speziell bei unseren Koksgasmotoren lassen sich mit dem Apparate praktisch richtige 


Mittelwerte der Diagramme ermitteln. Mährisch-Ostrau, 21. Oktober 1911. Direktion der Witkowitzer Steinkohlen-Gruben. 








Spezialität: 
Gleichstromdampfmaschinen 


In drei Jahren 27 Gleichstromdampf- 
maschinen mit 29000 PS geliefert und 


in Arbeit genommen. 


GréBte bisher ausgefiihrte Maschine 
6300 PS Leistung maximal dauernd 
in einem Zylinder. 


Maschinenfab 
Schleifmühle- 










Ausbohren H- 
unrunder Dampfzylinder 

Motor- und Pumpenzylinder aller Art. 
Abfräsen von Schieberflächen am Stand- 
orte der Maschinen ohne Demontage 

Kolben, Holbenringe. 
H. Tschentschel, Ingenieur 
Maschinenfabrik Breslau 6, 75. 








MaxSchmidt 


Apparatebau=Anstalt 


DRESDEN-A 


Verlangen Sie Franko-Prospekt von 

Heh. Mayenburg in St. Ludwig 

(Elsass) 167 über dessen glänzend be- 

währten Heilapparat (Preis 5 Mark) 

Tausende von Danksagungen. 
Bitte ausschneiden! 














Leiden Sie an 
| kalten Füssen? 
DIEDRICH LENTZEN | 
























LI Ramp PEERS Maschinenfabrik und Eisengiesserei 
| , in Westf, 
] 1 Spezial - Fabrik liefert als Spezialität: A. C. & 0. Wapler 
A 3 

A 


; Tragnitz - Leisnig (Sachsen) 
Autogene Schweissanlagen N "TT ere 


stationär u, transportabel 
bestbewährten Systems. 


Gall'schen 
Gelenk- 
ketten, 
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liefert wt Maschine mad 
> aller Art, Seit, 
abel, Wien, XV. Zahnräder e re 


in Rohguss oder bearbeitet. 
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LOUIS HERRMANN 





jatar ta ° e e y $ 
DRESDEN-A7 EE, Se Mmaschinenfabrik. Aleemanns 
> A ed o 
PT Ai aaa UNA Hei Gegründet 1835 Zi 0 eu Le CR 2 
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EXPORT. EH) 
und ` 


Spezialität: NEE 
Band- | (EU) 

webstilhle Stoptbiichsen Packung 

aller Systeme. ; a EXCe/sior 


Gustav HIeemann, 
— Mamburgs. 


eas 


© Brochierladen. 
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Ausführungen 
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Original „Unicum“ 
Tropfüler 


sowie alle Arten 


Selmierapparate 


fabrizieren als 
Spezialitát 


É ciao 
at KechtaKoepp 


beipzig 22. 





erwirkt verwertet 


Patente isr | 


— Düsseldorf 
Telefon 5702. Graf Adolfstr.91(am HB) 


lüssiges Aluminium 
„Frico“ gesetzlich geschützt. 


Silberglänzender Rostschutz- 


und Zieranstrich 
für Heizkörper, Dampf- und Kühlrohre, 
Oefen, Blechschornsteine, Motorteile, 
Exhaustoren, Separatoren, Ventilatoren, 
Gitter, sowie Metall- und Holzobjekte 
aller Art. 
zs Unveränderlicher Silber- 
Vorzüge . glanz, höchste Hitzefestig- 
keit bis ca. 500% C , Wetter- u. Nässe- 
beständigkeit,nichtoxydierend, nicht 
nachdunkelnd. Wird selbst auf rot- 
glühendem Eisen nicht schwarz. 
Dauernde Elastizität, metallisches 
Wärmeleitungsvermögen, daher Fort- 
fall jeder Isolation. 
` ` ` ca.15qm perikg 
Ausgiebigkeit: Einfachste An- 
wendung, ohne vorher. Grundierung. 
Alleinige Fabrikanten: 
Rostschutzfarbwerke 


Frisehauer € Comp., Asperg 22 
vor Stuttgart. 


Budapest. 


Wien. 
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kühler 


Patent. 





Spezialität seit 10 Jahren. 








T. TOURTELLIER & FILS - MÜLHAUSEN (Els) 


Gesetzlich 
geschützt. 


Hängebahnen 


o Gesetzlich 
geschützt, 


CO Kataloge und Kostenanschláge OO 





Nr. 5. 
Ring 
mit Scharnier 


und Schwalben- 
schwanz 





Erstklassige Referenzen! Max Heller, Fockestr. 11, Leipzig 7. 











Geteilte und ungeteilte 


Schmierringe 


für Ringschmierlager 


in 13 verschiedenen Ausführungen 
aus Messing, blank gezogenem Eisen, 
sowie Roheisen, schwarz, liefern 


Berghänel & Lindner 


Inhaber Paul Lindner 
Metallwarenfabrik 


Chemnitz i. Sa. 4, Lutherstr. 66. 
Man verlange komplette Preisliste. 


— gh ae | 


ist knetbar, hitzebeständig, billig, 
greift die Kolbenstangen nicht an 
und dichtet Jahrelang. 


Metall- 
Stopfbüchsen-Packung 
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H PRUNI Schmie 
"fetten Riemen u. Seile 


bis in den Kern 


und 
SS verlängern ihre 


Ws Betriebsdauer 
NN II. Bedeutende 
e frsparnisse 


reinlich billig beguem 


= 3 






feinste Referenzen 


Patent Ee 


Erwirktu.verwertet Patente usw., 


erteilt bei Einsendung von Skizzen 
Gutachten u. Auskünfte kostenlos 
Berlin, Gitschiner Str. 3. Mp). 12371. 


Abdampl- 
EntOler 
„Excellent 


Bestbewährtes 
System. 








Alteste Speziallaorık. 


Prinz 
Carlshütte 


Eisengiesserei und Maschinenbau 
Act -G. 





Rothenburg a. Saale 


Tel.-Adr.: Prinzcarlshütte 
Fernspr. Amt Cónnern 44. 
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D. R. P. No. 217785: Feuerungsanlage 
mit entsprechend den Druckschwan- 
kungen im Feuerraum selbstátig ge- 
regelter Haupt- und Zusatzluftzu- 
führung unter Druck.“ 


Käufer oder Lizenznehmer gesucht 
durch Patentanwälte Springmann, 
Stort & Herse, Berlin SW 61. 


D. R. P. No. 218526: 
„Turbinenlaufradtrommel.“ 








Käufer oder Lizenznehmer ge- 

sucht durch Patentanwälte 

Springmann, Stort & Herse, 
Berlin SW 61. 





Stellenliste 
für Techniker 


aller Industriezweige. 


Offerten unter Angabe der Nummer an 
Uhlands technischer Verlag 
Otto Politsky, Leipzig. 


Offene Stellen. 


oa dieser Rubrik werden neben den vou 
. Firmen direkt aufgegebenen An- 
auch geeignete Gesuche aus 
ausländischen und deutschen 
Fachzeitachriften veröffentlicht.) 


Die Aufnahme für 2 Wochen wird mit 
6 Mark berechnet. Abonnenten haben 
Anspruch auf eine Preisermässigung von 
$ Mark gegenEinsendung des am Anfange 
jeden Quartals beiliegenden Gutscheines. 


Offerten muss das Porto für Weiterbe- 
förderung beigelegt werden. 


3737. Jüngerer Ingenieur für Büro 
und Akquisition in Lothringen ' 
und Luxemburg zum möglichst 
baldigen Eintritt gesucht. Herren 


mit einiger Erfahrung im Berg- 


a — vi ee 


( 
$ 


E 








Fee 


in jeder Höhe erhalten Firmen und selbständige Geschäfts- 
leute innerhalb Deutschlands sofort streng diskret. 








Vorschussfreie Erledigung durch 


Finanzbureau Rich. Linicke, 
Leipzig-Connewitz 5. 





Im Stückgewicht 


' Maschinenteile von 2 g bis 5000 Ko, 


jeder Konstruktion 


AR 





Sclmiedbarer Clsengass, T Temper- Cor 
Siemens-Martin-Stahlformguss, sowie Grauguss 


Maschinenteile all. Art, n. Modell, Zeichnung od. Muster v. d. kleinsten 
bis zu den grössten Stücken in sauberer, exakter Ausführung, sowie 











mit der Maschine geformt und nach Modell, i 
Zahnräder Stahl- oder Geesen, SC de henvbäftet braint 


C. Grossmann Eisen= und Stahlwerk 
Aktiengesellschaft 


Wald 8, Rhld. BEER 
OE, ne Den ee 
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Zweitakt-Verbund-Verbrennungs- 


Kraftmaschine.“ 


Kiiufer oder Lizenznehmer gesucht 
durch Patentanwälte Springmann, 
Stort & Herse, Berlin, SW 61. 


9 

Maschinen - Techniker 

24 Jahre alt, militärfrei, Absolvent 
einer Öst. k. k. Staatsgewerbeschule, 
5 jähr. Werkstätten- u. '/, jähr. Büro- 
Praxis in landwirtschaftl. Eisen- 
hütten-, Rohöl- (Diesel) Maschinen, 
wünscht seine Stellung als Konstruk- 
teur bald. zu verändern. Gefl. Offert. 
unter B 446 an die Exped. d. BI. 








und Hüttenwesen bevorzugt. Aus- 
führliche Bewerbungen mit Zeug- 
nisabschriften, Gehaltsansprüchen 
und Angaben des frühesten Ein- 
trittstermins erbeten. 

Junger Techniker, möglichst 
mit Branchekenntuis, als Assistent 
für den Montageleiter für Büro- 
arbeiten per sofort gesucht. Of. 
mit Gehaltsanspriichen, Bild, Zeug- 
nisabschriften, 

. Junger Ingenieur für unsere 
Herdfabrik bei gut. Gehalt. Be- 
werber mit längerer Werkstatt- 
praxis bevorzugt. 
Elektrotechniker für Haus 
installationen, perfekt in Büro 
und Montageleitung, für sofort 
gesucht. Bewerber mit Kennt- 
nissen im Gas- und Wasser- 
installationsfach bevorzugt. 

Zum 1. Januar 1913 oder später 
einen Elektrotechniker, wel- 
cher firm in Ausarbeitung von 
Projekten, gewandt im Umgang 
mit Kundschaft und event. für 
Montageaufsicht geeignet ist, ge- 
sucht, Anfangsgehalt 150 M. 
Bevorzugt werden Bewerber mit 
praktischen Erfahrungen. 


3738. 


3740. 


3741. 


IN 











mit und ohne Schnellschlussabsperrung. 


Ausgezeichneter Geschwindigkeits- und Sicherheits-Regler 


fúr kleine und mittlere Dampfmaschinen. 


Grosse Dauerhaftigkeit, leichte Beweglichkeit, 
da auf Kugellagern gelagert. 

Ohne Bolzendruck in den Scharnieren. Geräuschloser Gang. 
Bei Anwendung für Heissdampf be- 
stehen die Innenteile aus Reinnickel. 

Tourenzahl verstellbar. O Gefälliges Aussere. 
Geeignetster Regler für Maschinen aller Art, 

die grossen Belastungsschwankungen ausgesetzt sind. 


Die Drosselventile werden auf Wunsch mit besonderen, 
einfachst Pay ée Absperrventilen kombiniert geliefert. 
hrung von 30 bis 100 mm Lichtweite. 





ohne Schnellschluss- 
absperrung 


mit Schnells chluss- 
absperrung 


Schäffer & Budenberg, G.m.b.., Magdeburg- B. 





Prospekte auf Wunsch. 


E, Nacke, Maschinenfabrik, Coswig-Sachsen 


empfiehlt als Spezialitäten: 


„eG olumb us“ „N ebtun“.zentrifugal- 


Pumpen mit höchster Leistungsfähigkeit 
und Betriebssicherheit. 


bester 
Kondenswasserableiter, 


entwässert automatisch ohne Dampf- 
7% verlust, wenn der Handhebel hoch 
~ steht. — Durch Niederdrücken des 
Handhebels öffnet sich das innere 
Ventil, worauf der durchblasende 
Dampf dasselbe von Verstopfungen 
reinigt. Auf gleiche Weise werden 





B vert. Sie Katalog No.1u.2 kalte Luft u. Wasser rasch entfernt. 


Maschinenfabrik BADENIA Weinheim i. B. 


vorm. Wm. PLATZ & SÖHNE A.-G. 


Hervorragende Neuheit 
Patent-Heissdampf- 


Gleichstrom- 


‚Lokomobilen 


mit Ventilsteuerung. 
Bauart Prof. Stumpf bis 600 PS. 


Satt- un Heissdampf-Lokomobilen, fahrbar u. stationár. 


Kataloge und Kostenanschläge gratis. 


e HEINRICH LANZ wu AMEN 








MANNHEIM 


Auszeichnungen: 





Auszeichnungen ; 
1911 





Brüssel: E Cua Prix. Turin: 3 Grands Prix. 








Wien : V E N TI L- Budapest: 
Staats- Ehren - Diplom. Goldene Staatsmedaille, 
Buenos Aires: Dresden : 
2 Grands Prix. LO KO M O 8 i L E Große Goldene Medaille. 
Sta. Maria (Brasilien): Crefeld : 


Grand Prix. mit Leistungen bis 1000 PS. 2 Goldene Medaillen. 


Für Heißdampf of _bestgeeignetste Betriebsmaschine. 

















Fred Mills 


Ingenieur u. Patentanwalt 


London W.C. 


32, Manchester Street. 


Patente, Schutz- 


zu 


marken etc. 


mäßigen Preisen in allen 
Ländern. 


Speziell: Verwertung von 


Radkämme 


rfindungen. 





(seit 1874 Spexialitär) 
aus gar, trockenem 


Weilßbuchenholz nach Zeichnung oder 
Muster saub. gearbeitet, liefert billigst 


H. Emil 


eventuell sofort 


Wurmbach, 
Holskammfabrik 


Uckersdorf, Dillkreis (Nassau), 


3742. 


3743. 


Preis 





Per 1. April oder früher suchen 
wir einen selbständigen Berech- 


nungs-Ingenieur für Dreh- 
stromgeneratoren, Motoren und 
Transformatoren, Ausführliche 


Bewerbungon unter Angabe der 
Gehaltsansprüche, des Eintritts- 
termins unter Beifügung von Zeug- 
nisabschriften erbeten, 


Werkzeugmaschinentech- 


ker, guter Zeichner, findet 
sofort Beschäftigung. 


Stellen-Gesuche. 


für Aufnahme während 6 Wochen 


6 Mark; Abonnenten haben Anspruch auf 

Gutschrift von 3 Mark gegen Einsendung 

des am Anfange jeden Quartals beili en 
Gutscheines. SCH 


839. 


840. 


. misses der Königl. 


841, 


Ingenieur, 31 Jahre, tiichtiger 
Konstrukteur, Spezialist auf Die- 
selmaschinen mit 8 jähriger Werk- 
statt, und 2 jähriger Büropraxis 
bei grosser Firma, sucht sich zu 
verändern für Büro oder Betrieb. 


Junger energischer Meister einer 
Hufeisenfabrik und Schlosserei 
der im Besitze des Reifezeug- 
Maschinen- 
bauschule II zu Dortmund ist, 
der auch selbst in der Lage ist, 
Zeichnungen anzufertigen sucht 
sich zum 1. Januar 1913 zu ver- 
ändern, Get. Offert. unt. F. 3115. 


Masch.- Techniker, 24 Jahre 
alt, militärfrei, Absolvent einer 
öst. k. k. Staatsgewerbeschule, 
5 jährigerWerkstätten- und !/, jäh- 
riger Büro-Praxis in landwirt- 
schaftlichen Eisenhütten - Rohöl- 
(Diesel)-Maschinen, wünscht seine 
Stellung als Konstrukteur bal- 
digst zu verändern, 





Techn. Arbeitsnachweis 


Für Arbeitgeber und Mitglieder Kostenfrei, 
Techn. Hilfsverein E. V. 
Berlin NW. 87, Turmstr. 76. 

















Neneste Patent- 


Günzel-Ketten 


mit Gelenk- 
abdeckung durch 
Bronzebtichsen 


Besser ac 


bare Treibketten 








als Bolzenketten 


Erhdhte 
Betriebssicherheit 


Bedeutende 
Betriebsverbilligung 


Kettenschmieren 
meist überflüssig, 
Präzision und 
leichter Gang 
langdauernd 
verbürgt 
Erste Referenzen. Patente in ız Staaten 























Europas und Amerikas 


Arno Günzel, Altenburg (SA) 


Kettenfabrik 


Allgemeiner Deutscher 
Versicherungs-Verein a.G. 
Stuttgart 


e | 
Lebens-Unfall- 
Haftpflicht- 
Versicherung 


KITS 


Kapitalanlage 1912: 90 Mill Mark. 
Jahresprämie 1912: 82,Mill. Mark. 
8 


70000 Versicherungen, 
K Ventile mehr! 
Sanders Ventil-Fräs- u. Schleif- 


Apparat 
Einzige Spezialität. Tausendfach bewährt. 











Langjähr. Praxis. Das Billigste und Beste 





Glänz. Anerkennungsschreiben. | 


eine undichten 


| 





Man verlange Prospekte nur yon 


Leopold Sander, ¿eee Dy 


Lieferant kónigl. und städtisch. Behörden 
sowie der größten industriellen Werke. 


Links und rechts zählt dieser 
neueste Tourenzähler 


ml ohne Umstellen oder Umstecken 
/ irgend welcher Teile D.R.G.M. 


mit nur ı Zahlenreihe. 
Ef | 
Für 10000 Umdrehungen m. Null- | 
stellung in feinst. Prázisionsarbeit | 
Preis M. 9.50 | 
_, Entschieden praktischer als mit | 
r zwei Zahlenreihen, da beim Ab= | 
lesen Verwechslungen nicht vor= | 
kommen. — Zu beziehen durch 
alle Werkzeugs und Maschinen, | 
handlungen des In= u. Auslandes, | 
wo nicht erhältlih, direkt von 


L. Keinath Sohn, 
= Onstmettingen 2 (Württbg.) 
Spezialfab. für Zählwerke jeder Art. | 











„Universal“ 















L 


Hor See LEE Ges Ges Gos Ges Gee Ges Gor Gee Ges See DIE DIE Gee Gee Ges Gere Hes 






Schnelldreh = = = 


Marken „Satan“, „Rekord“, „Bekord-Spezial“ 
hervorragende Leistungsfähigkeit 


Werkzeug = == = 


Konstruktions = = 
Nickel-, Nickelchrom- u. Nickelwolframstahl 


Turbinenmaterial 
Rheinische Metallwaren u. Maschinenfabrik masseraor:. 





Kirchheim-Teck 


Moderne 


in erstklassiger 
Ausführung 






Abt Qualitäts-Stahlwerk Bath. 


Speclalitit: 


KALTu.METALLSAGEN 
MESSER aller Art 


Fordern Sie Preisliste H. 





Giessereimaschinenfabrik 
RUDOLF GEIGER 


Giessereimaschinen 
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sowie allevorkommenden Reparaturen 


HERM. KRAUSSER, REMSCHEID 















ss ëss IE Gee Gee Gee Ges See LIE Gere Gos Ger Gee Geos Gee Soe DIE TTE Ges Ges Ges Soe Sere Ges Gee Gee Ges Ges > 
DH 


Wasser für Alle 


Wir schaffen überall Wasser mit 


unseren Hydrobenoidapparaten 
Verlangen Sie Prospekt von 


THIEM © TOWE, Halle a. S. 23 


CEL KTE KTT TII EIEII II ELO LLL T 


..f ... 


.. 


LE ALE KTT ETT ITT) 


C ELE KIT] 








y Bearbeitung 


„Wetzel“ 
Bohrwerke 


(Horizontal-Bohr- und 
Fräsmaschinen) 
3 Arten 10 Größen 
Alleinige Spezialität! 





50 bis 140 mm Spindeldurchm. | | 


Karl Wetzel 


Maschinenfabrik 
u. EisengieBerei 


Gera-ReuB. 





G. A. BRAUER & Co. 
Chemnitz 2 i. Sa. 
Spezialfabrik fiir 
Universal-Planscheiben 
Leitspindel - Drehbänke 





Prazisions- 
Reiss- 
zeuge 


Rundsystem. 


A Clemens Riefler 
A Nesselwangu.Miinchen. 


Grand Prix: sten. 








stempelt. 





| PATENTE. 


Erwirkung :: Verwertung 
im In- und Ausland 


Bremer 
Patent-Gesellschaft sh 


Obernstraße Ru 


BREMEN 
gegenüber der Sögestraße. 


Sachgemäße Durchführung :: Individuelle 
Mäßige Preise, 


Lüttich, Brüssel, Turin. 


Die Zirkel der echten 
Riefler-Reisszeuge sind mit 
dem Namen Biefler ge- 





Veröffentlichungen 


des Internationalen Instituts für Maschinen- 
technische Auskünfte. Leipzig, Talstr. 15. 


Technischer Belrat: Otto Wippern, Hamburg, Breltestr. 2. 
Leiter des techn. Büros: Dipl.-Ing. C. Bender. 


LMA. 


peisewassermesser 


bis zu den grössten Abmessungen 
für jeden Druck und jede Temperatur?! 








Die Anfragen über Maschinen Lieferanten, Fabrikationsverfahren usw., 
sind aus allen Teilen der Erde bei der bisher von der Redaktion der Uhland- 
schen Zeitschriften betriebenen Auskunftsabteilung, insbesondere seit Heraus- 
gabe der jährlich 4mal ərscheinenden fremdsprachlichen Ausgaben: 


Weltexport 


der deutschen Maschinenindustrie 


in so grosser Zahl eingegangen, dass es geboten erschien, eine Stelle zu 
schaffen wo diese Anfragen zentralisiert werden können und eine sach- und 
fachgemässe Beantwortung erfahren. 


Diese Auskunftsstelle wird den Namen führen IMA, Internationales 
Institut für Maschinen-technische Auskünfte, Eine Reihe an- 
gesehener Fachleute im In- und Auslande sind als Korrespondenten gewonnen 
worden, welche die Summe ihrer Erfahrungen in den Dienst des Instituts 
gestellt haben; in erster Linie soll das Institut der deutschen Industrie nützen 
and die Empfehlungen werden sich lediglich auf deutsche Konstruktionen 
beschränken. 


Es liegt im Interesse eines jeden Fabrikanten dem Institut, das bis auf 
weiteres die Auskunftserteilung kostenlos erfolgen lässt, seiner Spezialitäten 
mitzuteilen, damit Interessenten ibm zur direkten Bearbeitung überwiesen 
werden können, 

Ich hoffe mit dieser Gründung die Interessen der deutschen Maschinen- 
Industrie in der gleichen wirksamen Weise fördern zu können, wie ich dies 
bisher schon durch meine Fachzeitschriften getan habe, 


Uhlands technischer Verlag. 


Bedingungen: 


Empfohlen werden in erster Linie solche Firmen, welche dem Institut das Ver- 
zeichnis ihrer Fabrikations-Spezialitäten, Kataloge oder Prospekte eingesandt haben. 
Die Auskunftserteilung erfolgt wo es sich nur um die Nachweisung von Lieferanten usw. 
handelt, kostenlos. Die Portovergütung beträgt in jedem Falle 20 Pf. Falls zeit- 
raubende Berechnungen oder Zeichnungen sich erforderlich machen, so erfolgt vor 
Ausführung der Arbeiten Mitteilung der erwachsenden Kosten. j 


Beantwortungen. 


4633. Für die Lieferung einer voll- 
ständigen Einrichtung zum Ver- 


Mit mechanischer und | elektrischer 
Schreibvorrichtung! 





Siemens-Martinöfen: Fried- 
richSiemens, Berlin NW,7, 
Mittelstr. 21. 


Rollöfen (zur Erhitzung von 





Diet: äech 


zinnen - eisener Blech- Schweisseisenblócken): Paul 

Sege schüsseln hat die Firma Wil- Schmidt & Desgraz G.m. 

wo viel und gutes geleistet helm Ruppmann, Stutt- b. H., Hannover. Fried. 

wird, müssen die Werkzeuge part Interesse. Krupp, Gruson Werk, 
von bester Beschaffenheit sein, 4634. Gliihéfen zum Ausglühen von Magdeburg-Buckan. 


aus diesem Grunde werden 
E e 
et -Feilen u.Werkzeuge 
überall bevorzugt 


Wiederaufhauen stumpfer Feilen 





4641. 


Piannen liefert die Firma Wil- 
helm Ruppmann, Stutt- 
gart. 

Volls:indige Einrichtungen für 
Blutmehlfabriken liefern die 
Firmen Actien-Maschinen- 
bau-Arstalt vorm Vennu- 
leth & Eilenberger, Darm- 


Tiegelöfen (für TiegelguBstabl- 
fabrikation): Badische Ma- 
schinenfabrik Durlach 
(Baden), Hager & Weid- 
mann G., m. b. H. Berg.- 
Gladbach. 

Elektrostahlöfen: Siemens 
& Halske A.-G. Werner- 


stadt und W. F. L, Beth werk, Berlin-Nonnen- 
Lübeck. damm. Bonner Maschi- 

4645. Marmorschleif- und Säg- nenfabrik Mönkemöller 
maschinen liefert die Firma 


Gebrüder Busatis, Lenner 


G. m. b. H., Bonn a. Rh. 





bei Remscheid. 

4658. Hydrophor -Anlagen (elektro- 
automatische Pumpen) baut die 
Firma Universal Rundlauf- 
maschine G. m. b. H. Berlin 
SW., Blücherstr. 30. 

4659. Die Firma J. C. Eckardt, 
Stuttgart hat für die Anfrage 
aus Russland Interesse und emp- 
fiehlt ihre Speisewassermesser, 
Zugmesser, Dampfmesser, Kon- | [Die 
denstopf-Kontrollapparate, Rauch- 
gasprüfer, Registrier - Monometer, 
sowie Ausdampfentöler. 

4667. Puddelöfen liefert die Firma 

Friedrich Siemens, Ber- 
lin NW. 7, Mittelstr. 21 
und Vest’ sche Chamotte- 
werke, Kraft, Dienstbach 





Friedr. Dick, Esslingen a. N. 


600 Arbeiter. 80 Medaillen u. Diplome. 






Arbeits-Zeichnungen 
zu Zweitakt- Rohölmotoren 
hervorragend bewährt, liefert 
6.Voigtmann, consult. Ingenieur 
Berlin SW 61, Gitschinerstr. 110. 







echnische Mittelschule 


Besondere Abteilungen 
für Maschinenbau (höhere Maschinen- 
bau-Schule) Technologie und 
Elektrotechnik 
Unterrichtsdauer 2'/, Jahre 


Stádtische 


Hóhere Technische 
Lehranstalt 


BERLIN N. 65 


Am Zeppelinplatz 


| » 
N“ aschinen-Pundamentierung 
) Fortfall jeglicher Fundamente, der Verankerung und Ver- 


Bekanntgabe 
Firmen event. die Überlassung l- 
mässig aus allen Ländern der 
einlaufenden Original-Anfr 


der anfragenden 


auf Wunsch vollständig kos 
lediglich gegen Vergü 
spesen. 








Angebote oder entsprechende Anfragen sind 
[unter Beifügung des Riickportos (10 Pf., 
Ausland 20 Pfg.)] zu richten an 


IMA, Intern. Institut für 

















€ Joly, Wittenberg Bez. 
: maschinentechn. A iung 
schraubung bei Aufstellung von Maschinen Halle. Leinsig, Talste, 15D, 
Keine Fussboden= oder Deckenbeschädigung, Beseitigung der lästigen Gerausche und Bessemerbirne mit Antrieb: | 
Erschütterungen, ruhiger Gang der Maschinen bei Anwendung der F i Rúgen= Jünkerather Gewerk- 4591. Wer liefert eine komplette 
Taschinen=Fundament=- und Schalldämpferplatten. — Zu beziehen durch die schaft, Jünkerath (Eifel). Fabrikeinrichtung zur Her- 


` Rúgen-Maschinen Fundament-Company Limited (G. m. b. H.) 
en — Berlin C 25, Dircksenstr. 26/27 
— am . Man verlange kostenlose Prospekte und Kostenanschläge. 


Press- o Walzwerk A.-G. 
Düsseldorf Reisholz. 


stellung von Zitronen-Säure? 
(Spanien.) 


Ea 








vu 





Größte Spezialfabrik in Europa 


Präzifions-$abrikat, vollfte Ausnugung von Schnellauf-Werkzeugen ! 


Wotan-Werke i, Leipzig 








VII 


Reform-Tiegel-Schmelzöfen 


werden geliefert in stationärer und in kippbarer Form zum Schmelzen 
von Bronze, 


Rotguss, Messing, Kupfer, Nickel, Qualitätseisen usw. 


Ca. 50°/, Zeit- und Koksersparnis gegenüber 
den gewöhnlichen Tiegelöfen mit Kaminzug 


REFERENZEN: Königliche Húttenschule, reel == C. W. Heraeus, Platinshmelze, Hanau — 


Technikum Mittweida — Königliche Technische Hochschule, Charlottenburg — Kaiserliche Staats- 
gewerbeschule, Brünn — Kaiserliche Technische Hochschule, St. Petersburg — Kaiserliche Teche 
nische Hochschule in Tomsk <Sibirien) — Kaiserlihe Gouvernements-Werkstäte in Tsingtau — 
Kommando der Kaiserlichen Flottille in Dar-es-Salam — Bochumer Verein für und 
Gußstahlfabrikation, Bochum — Königlihe Geschützgießerei, Spandau — Zentrald ion der 
Königl Ungar. Staatsbahnen, Budapest — Königliche Kunste und Kunstgewerbeschule, Breslau — 
Kaiserlihe Technische Hochschule, Sebastopol. 





Reform=-Schmelzöfen i. d. Königl. Eisenbahnwerkstätte in Gleiwitz. 


Verzinnung, Verzinkung, Verbleiung 
mittels Epicassit (D. R. P.) 
für Eisen jeder Art, Kupfer, Messing usw. 


Überall ohne kostspielige Anlagen ausführbar! 
Ersparnis an Löhnen und Material! — Überzug von 
Objekten jeder Grösse und Stärke! — Bequemstes 
Reparaturmaterial, erfordert keine Demontage! 


Größte Haltbarkeit! Glänzende Referenzen u. Zeugnisse! 


Uberziige von reinem Zinn und bleihaltigen Legie- 
rungen! / Rost- und salzwasserbeständige Metall- 
überzüge, bester Verzinkung jeder Art zum mindesten 
gleichwertig! — — Prospekte gratis und franko. 


Metallanstrich-Syndikat G.m. b. H. 
Berlin W 30, Starnbergerstraße 21. 
Eingeführte Wiederverkäufer gesucht! 
bekennen, Än 





SES 


A 


W. Ritter Maschinenfabrik Altona (Elbe) 8. 


Gegründet 1848. Telegr.-Adr.: Ritterwerk. 


Auf allen beschickten Ausstellungen nur mit ersten Preisen, goldenen Medaillen und 
Ehrendiplomen ausgezeichnet, liefert als langjährige Spezialität nach eigenen be- 
währten und teils patentierten Konstruktionen in solidester Ausführung 


Holzbearbeitungsmaschinen 


für Sägereien, Schälereien, Bau- u. Möbel-Tischlereien, Kisten- u. Faßfabrikation- 
Pianoforte- und Mechanikenbau, Farb- und Gerbholzfabrikation (Quebracho-Raspel, 
Maschinen), sowie 


Erstklassigo 


Spezialmaschinen 


System Wieland 
neuester Kon- 


* 
wi 


struktion für is S 
Fournier- $9 r SE 
fabrikation, TE E HE 





die in fast allen 
Werken im Betriebe. 


Schweissapparate + 03-10 mm 
Schneidapparate + 2—10 mm 


Wasserstoff und ech 


Sauerstoff ab unseren Fabriken 
Griesheim a, M., Bitterfeld, Küppersteg, 


Hamburger Messer-Furnier-Schneidmaschine 





Gleiwitz, Weldenau, Bremen, 
sowle ab Lager jeder grósseren Stadt. 


A 


x 


Chem. Fabrik Griesheim-Elektron 
Frankfurt a. M. 


H. Hammelrat 


4665. Wie teuer, resp. wie viel Strom 
verbraucht man zur Herstellung 
von 1 dm® H, + O auf elektro- 
lyt. Wege? — und wie berechnet 
man denselben? 


4667. Welche Firmen bauen Benzin- 
riickgewinnungs - Apparate? 
Wie gross ist ihr Wirkungsgrad ? 
Exsstiert hierüber Literatur ? 
(Russland.) 


4668. Wer liefert Bandeisenricht- 
und Bearbeitungsmaschinen, 
d h. das Bandeisen muss hoch- 
kant und auf Fläche während 
des durchgehends durch die Ma- 
schine gerichtet, blank auf einer 
Seite bearbeitet und möglichst in 
fixen Längen geschnitten werden 
können. Es handelt sich um 
Bandeisen für Herdkränze. 


4669. Wie trocknet man am besten ein 
Trockengut, das 14°/, Wasser 
aufgenommen hat in ca, 1 Stunde ? 
Das Trockengut (Genussmittel) 
ist sehr empfindlich und verträgt 
eine Wärme von höchstens 45° 
bis 50°. Eine höhere Wärme 
würde ein Rösten bedingen, das 
auf jeden Fall vermieden werden 
muss, 


4670. Welche Firma baut Pressen 
zur Herstellung von Knopf- 
farben, Tuschfarben für Kinder 
und Schulen und Pastellstiften. 


4671. Wer kennt Bücher, aus denen 
man sich über die Konstruk- 
tionen und Berechnungen 
der landwirtschaftlichen Ma- 
schinen, wie Dreher, Gópel, 
Pflüge etc, orientieren kann. Des 
weiteren existiert Literatur über 
Motorpflüge (evtl. auch Dampf- 
pflüge) ? 

4672. Wer liefert Konstruktionszeich- 
nungen zu einer Zinkrotations- 
presse ? (Schweden.) 


4673. Welche Firma fabriziert Huf- 
eisen (für indische Ochsen)? Es 
kommen Lieferungen bedeutender 
Quantitäten in Betracht. 


4674. Wer liefert elektrisch betrie- 
bene Apparate zur Rostbe- 
freiung eiserner Konstruk- 
tionen, wie Telegraphenmaste etc. 

(Spanien.) 





Neue Firmen der 
Eisen- und Maschinen-Industrie 
(aus dem Handelsregister). 


Stahlwaren: Franz Waldmüller, Solingen 
(Rhpr.), Florastr. 98. 

Eisenhochbau : Dresdner Eisenhochbau, 
Ges. m. b. H., Radebeul, Zweignieder- 
lassung; Dresden Hauptniederlassung; 
Stammk. 270000 M., Geschäftsf. 
Fabrikdirektor Dr. Richard Otto 
Schmidt, Radebeul (Sa.). 

Metallwarenfabrik: Max Müller, Ges. m. 
b. H., Chemnitz; Stammk. 20000 M. 
Geschäftsf. Kfm. Paul Richard Ma» 
Müller, Chemnitz, Oststr. 19. 


Man verlange Prospekt. 


h & Co., G. m. 


Maschinenfabrik, 
Cöln-Müngersdorf 8. 


b. H., 


Weissmetall-Werke: Wolfram - Weiss- 
metall -Werke Gustav Carl Falken- 
berg, Ges. m, b. H., Wetzen b. Han- 
nover; Stammk. 20000M. Geschäftsf. 
Gustav Carl Harry Friedrich Falken- 
berg, Weezen b. Hannover. 


Metallwarenfabrik: Julius Kiefer & Cie. 
Kóln a. Rb.- Bickendorf. 


Maschinenfabrik: Wilhelm 
Breslau X, Ottostr. 38. 


Maschinen- und Pumpenbau-, Lager 
landwirtschaftlicher Maschinen und 
Geräte, Reparatur-Werkstatt mit 
Motorbetrieb : Gebrüder Rust, Inhaber 
Friedrich Rust, Maschinen- und Pum- 
penbau, Lager landwirtschaftlicher 
Maschinen und Geräte, Reparatur- 
Werkstatt mit Motorbetrieb, Skurz 
(Westpr.). 

Neue Automobil-Gesellschaft A.-G., 
Kap. 7000000 M., früher Ges. m. 
b. H.; Geschäftsl. Friedrich- Karl- 
Ufer 2/4. 


Kleinbahnbau- und Betrieb: Kleinbahn- 
Aktien-Gesellschaft Bunzlau-Modlau, 
Bunzlau; Grundk. 1932000 M. Vor- 
stand Bürgermstr. Henry Richter, 
Buozlau (Schles.), Altjäschwitzerstr. 


Metallwaren: Wenzel & Reimers Ges, 
m. b, H,, Hamburg, Gerhofstr. 5; 
Stammk. 25000 M. Geschäftsf, Kfm, 
Ferdinand Anton Joseph Wenzel, 
Hamburg. 


Richter, 


Metallwarenfabrik und Giesserei: H. 
Schaffstaedt Ges. m. b. H., Filiale 
München; Stammk. 800000 M. Ge- 
schäftsf. Ingenieur Karl Martin, 
Giessen (Hessen). 


Armaturen-Fabrik: Kölner Armaturen- 
Fabrik Albert Benger, Köln a. Rb., 
Im Sionsthal 5. 

Maschinenfabrik : Büttner & Breitenfeld, 
Maschinenfabrik, Bunzlau (Scbles.). 


Trockenluít-,Kiihl-u.Gefrieranlagen etc. : 


Walter Böttger Ges. m. b. H. 
Leutzsch; Stammk. 20000 M. Ge- 
schäftsf, Kfm. Walter Böttger 


Leutzsch (Sa.). 


Apparate-Bau und Vertrieb: Apparate- 
Bau- und Vertriebs - Gesellschaft 
Wagner & Co., Cassel, Hansastr. 6. 


Ingenieur und technisches Büro, Aus- 
führung von Eisenbeton - Konstruk- 
tionen und Betonpfahlgründungen: 
Ed. Züblin & Cie., Strassburg (Els), 
Finkmattstr. 23; Zweigniederlassung 
Stuttgart. 


Maschinenfabrik und Kettenwerk: 
Fissenewert & Cie., Güterslob (Westf.), 
Feuerbornstr. 5. 


Maschinenfabrik: Ludwig Niewöhner, 
Halle a. S., Magdeburgerstr. 11. 


Anglo- American machinworks Aktien- 
Gesellschaft, Kap. 50000 M. Fabri- 
kation von Maschinen aller Art. 
Kfm. Arthur Ufer, Berlin, Neue 
Hochstr. 53. 


Technische Artikel: ,Ovta* Oberschle- 
sisches Verkaufsbureau technischer 
Artikel, Inhaber Anna Kühne, Katto- 
witz (Ober-Schles.). 











Dentzer Diesel- Motoren 


arbeiten mit 


rohen Steinkohlenteerölen 


nach uns patentierten Verfahren. 





Patent-Anwalt 
NETT 


Ül- und 


se Wu 


fürMaschinenu.Metorenetc. 











Brennstoffkosten nur 
ca. 0,9 Pfennig in der Stunde 
für die effektive Pferdestärke 


Gasmotoren -Fabrik Deutz 
Cóln-Deutz. 







liefern als Spezialität: 


Berghänel & Lindner pavrticdaer 
Chemnitz i. Sa. 4, Lutherstrasse. 





Prades 
Was der 





[Bogdan GISEVIUS, mistoniractera, BerlinW.57, 


Architektur, Kartographie und Ingenieurwesen, 
Vergrósserungen. Verkleinerungen. Kolorieranstalt. 


den TEA D.R.P. GISA L D E U C K DR.P. 


Begründet 1875. 
DRUCKVERFAHREN Schönste und billigste Vervielráltigung 


schwarzer Strichzeichnungen. 


Ersatz für Lichtpause, Autographie und Photolithographie. 
Samtl. lithograph. Techniken in höchster Vollkommenheit. 


wissen muss. 


Aufklärendes Hilfsbuch für Erfinder 
und Schutzinhaber, Fabrikanten und 
| Gewerbetreibende. Verfasser und Allein- 
| verleger Ingenieur Fr. Weidl, Leipzig, 
| armen 11 (früher Dresden). = 
34 S. k. 1.—. Kostenlose 
| ira Telephon Nr, 5639, 





j Reibkupplang „Simplex“ 
Patent Herzog 


erstklassig, 
billig, modern 


RES Paulus Herzog $ 
SACH Ingenieur 


Katzhütte, 
Thür. 


Alte Ambosse 


werden billigst neu verstählt 


Maschinenbau - Aktiengesellschaft 
Golzern-Grimma 


GOLZERN (Sachsen) 





Vollständige Einrichtungen 


zur Herstellung von 


Papier — Pappen — Holzstoff 
Zellulose — Strohstoff — Zelluloid 






Preislisten zu Diensten 


Wilh. Hoefinghoff I Vulkanfiber — Sprengstoffen 
ee Nitrozellulose — Asbest 


Spezialität: 


Walzenschleifmaschinen 
bestens bewährter Ausführung 


i TSE N 
VR SA) WN 


(EE Sai MN 


h Dy H 


Betriebsdampfmaschinen 


speziell Heissdampf - Gleichstrom - Maschinen mit 
Eingelenk - Ventilsteuerung „Patent F. Elsner“ 


Turbinen 
für alle Gefälle und Wassermengen 


Pumpen 


für Wasser, Stoffe, Säuren u. s.w. 


ese Did 


>> > 
FABRICIRT 


AW. KANISS 
WURZEN iS 


Preisliste No. 45a gratis 





Dampfdruck - Reduzierve 









JS Beschreibung u. Probedrucke kostenlos. =. 











Bill 
Bazar 
quelle 
Na Redak- 
7} tionen 
beliebig. 

Bestandige 
Nach- 


a 


des Kontinents. 


Unbedin 
zuverl 
1Monat a. Probe. 


Leistungsfähigste 
Sperialfabrik, grösste 
Jahresproduktion 


Garantle 
Zuriicknahme. 


Armaturenfabrik _ 


Keller € Co., Chemnitz 12. 


Massenarlikel 


auf Spindel=, 
Friktions- und Zieh= 
pressen hergestellt 


liefert prompt und billig 


ERNST HAHNER 
Dresden N, 16, 


Fr. Marx und R. Lincke 
Halle a. S. 43. 


Wassersfánde 


Ventil -Wasserstánde 


mit auswechselbarer Dichtung. 


Wasserstände „Callm“ 
D. R. ES, 
mit Selbstshluß bei Bruch des 
Glases. 


Saftstands - Anzeiger. 
Glashalter mit Skala. 


WW Ahtanpfheizungen 


be mit automatischer 


. Frischdampf- 
Regulierunó. 


"lia 
 JCEckardt. 


| Stuttgart- Cannstatt. 


- 


SE 


PE 
Dec 
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r= Technikum Mittweida 


Direktor: Prof. A. Holzt. Königreich Sachsen. 
Höhere technische Lehranstalt f. Elektro- u. Maschinentechnik., 
Sonderabteilun een Techniker u. Werkmeister. 
Elektrotechn. u. en-Labora EE a HERRN, 



















Thiringlsches 
Elektro- u Maschinen- 


Technikum — Ingenieure, „Techniker, 


Werkmeister. Prospekt. 









Ingentenr a Wert- 
meister - Abteilung. 
Met- 


baukurse. 


Höhere u. mittl. Masch.- u. Elektrot.-Schule. Werkm.-Schule, 
Anerkannte Hoch- und Tiefbauschule. 


| Staatskommissar. MARES Programm frei. | 





Sachsen-Alten A 
TechnikumAltenburg 
Ingenieur-, Techniker-, Werkmeister- 
Abteilungen. Maschinenbau, Elektro- 
schnik, Automobilbau. 5 Laborat. 




















gierungs-BW 


plom-Ingeniiur fi. Karkow. Wismar an der 


Gediegene thag „felische Aus- Ostsee 


bah wie oy chen arsch 
erffigreicher 
b Unterbrech\mg der 





adds und 
Elektrotechnik. 


Soeben erschien in meinem Verlage 


„Kugellager“ 


Eine Sammlung bemerkenswerter Veröffentlichungen aus dem 
$ Praktischen Maschinen-Konstrukteur 


Bearbeitet von F. Wilcke Preis broschiert M. 1.— 
Uhlands technischer Verlag, Otto Politzky, Leipzig. 


Bestens empfohlen: 


Maschinentechn. Lexikon 


Herausgegeben von Ing. Felix Kagerer. 
ca. 30 Vierzehntagslieferungen a 70 Pf. (12 Hefte liegen bereits vor). 
Ein unentbehrliches Nachschlagewerk für Betriebs- und 
Werkstättenleiter, Monteure, Maschinisten usw. Es behandelt 


sowohl die maschinentechnischen Einrichtungen der Eisenbahnen, 
den Lokomotiv- und Wagenbau, als auch die verwandten Gebiete 


der Elektrotechnik, Spinnerei, Weberei, che Shale be bh 


Müllerei, Gießerei, isenhüttenkunde usw. usw. durchw 
in leichtverständlicher Form und unterstützt durch mehr a i 
2000 Illustrationen. 

Prospekte oder Probehefte durch jede Buchhandlung 
oder direkt von der 


Druckerei- u. Verlags - Akt.- Ges. vorm. R. v. Waldheim, 
Jos. Eberle & Co., Wien VII/I u. Leipzig (Otto Klemm). 















"We Friedrichs -Polytechnikum' 


Cöthen-Anhalt, 


4 Maschinenbau e 2, Elektrotechnik e 3. Technische Chemie e 4, Gastechnik 

Papiertechnik e 6. Zuckertechnik e 7. Hüttenwesen » 8. Keramik. Ziegelei- 

ca ementtechnik, Glastechnik e 9 Handelsıngenieurwesen e 10, Abteilung 
fur allgemeine Wissenschaften, 


Semesterbeginn Mitte April und Mitte Oktober. 


Das Verzeichnis der Vorlesungen und Uebungen kann kostenlus durch 
das Sekretariat bezogen werden. 


Stadt Wismar 


Maschinen- u. Elektro- -Ing., 
Han, Ing. und Architekten. 


h- und Tief- Ehemalige Fachschüler finden Aufnahme. Neue Laboratorien. 





Oktob. 





` f. Einj.-,Prim.-,Abit.-Prfg. 
Vorbild 3? ue 








echnikum Bodenbach a. d. Elbert 


50 Pahnminuten südl. von Dresden. Für Maschinenbau, Elektro- 
technik, Heizung u. Lüftung, Architektur, Hoch- u. Tief- 
ban, Eisenbeton. Eintritt Januar, April, Juli, Oktober. Programm frei. 


Städt. Gewerbe-Akademie 


Polytechn. Friedberg (Hessen) Institut. 
5 Bahn-Min. Bad Nauheim, Ae, Babnstde. von Frankfurt a. M. 
Abteil. für Maschinenbau Elektrot., Architekt. u. Bauingenieurwesen. 
Progr. d. d. Sekret. Beginn der Semester: April u. Oktober. 











Königl.vereinigte Maschinenbauschulen 
Maschinenbau. Elberfeld-Barmen. tiektrotechnik. 


Abteilung I: Höhere Masohinenbauschule, Abteilung Il: Masohlnenbauschule. 
Berechtigung zum Reichs- und Staatsdienst. — Programm kostenlos. 










Mouaufnahmen zu Anfang April u. Oktober Jeden Jahres. 


Ingenieurschule zu Mannheim 


Städtisch subventionierte höhere technische Lehranstalt 
für 


Maschinenbau, Elektrotechnik, Giesserei und Hüttenkunde, 


Programme kostenlos. 


Iytechnisches Institut 
p Arnstadt 1. Th. 


Damen finden Aufnahme. 

















Progr. frei. 


An € 1 


on Dia glace Ga, 
ur 


Höhere Wirkschule 
in Limbach i. Sachsen. 


Unterrioht In allen Arbeiten der 
Wirkerel und mechan. Strickerel. 


Dr.-Ing. 0. Willkomm. 


Technikum Gas 
Deutsche, Höhere Lehranstalt WM 
Mullerschole E $ Ze Neustadt 








e Dippoldiswalde i. o ` ə 














Großherzogl. 
Baugewerk- und Maschinenbauschule 


Technikum Varel i. Old: 


Programm und Auskunft kostenlos. 


Wer fremde Sprachen lernen will, 


bedient sich am besten der Lehrbücher nach der 


Methode Gaspey-Otto-Sauer, 


die sich sowohl im Schulunterricht wie im Privat- und Selbstunterricht hervor- 
ragend bewährt haben. 


Ausgezeichnet mit dem „Grand Prix“ auf der Weltausstellung Brüssel 1910. 
Bis jetzt erschienen folgende Grammatiken: 
Arabisch . . . . . M. 10.— Niederländisch . . . M. 4.80 

Bulgarisch E 4.60 Polnisch a 

Chinesisch . . . . 8.— Portugiesisch 

Dinbi 3 28 # 4.80 Russisch 

Englisch . . . . a 3.60 Schwedisch 

Französisch . . . . 3.60 Spanisch 

Japanisch . . . . 6.— Suahili . . 

Italienisch . . . . 3.60 Tschechisch . 

Neugriechisch . . . „ 6— Türkisch . See Du 
Dazu gibt es Schlüssel u. teilweise Kleine Sprachlehren, Lese- u. Gesprächbücher. 

Nur Kleine Sprachlehren erschienen für folgende Sprachen: 

Duala . . . . . . M. 2— Finnisch 

Ewhe . . œ è . . , 2— Marokkanisch 

Haussa. . . . . . , 4.— Ungarisch 


Alle Bücher sind gebunden. Man verlange ausführliche Prospekte, auch 
über die Ausgaben iu fremden Sprachen. 


Zu beziehen durch alle Buchhandlungen des In- und Auslandes. 


Julius Groos, Verlag in Heidelberg. 












Ritters Original automatischer Schmierap 


Anerkannt vollkommenster Apparat. Enorme Ölersparnisse. 
Nur echt, wenn mit meiner Schutzmarke. === 


Gebrüder Heller, Nürtingen i. Wttbg. 




















Langjährige Spezialität: 





FEFE EE 
is-Kaltsäge-Maschi EHEH EE 
ooon 7 
Kreis-Kaltsäge-Maschinen pi He 
DRIP rs Se anes 5332 
isi i 23338 34825 
Höchste Präzision und Leistung Er 2338 
soga = 
' $ Schnell-Ságen RET ER 
g Sas 8% Ek: 
D. R. P. a. SER SE bo CH. 
se se AKT: = aD iM 
Sageblatter SEHR TE 
mit eingesetzt. Zähnen aus Schnell- ey EE L 3 F- 
arbeitsstahl. D.R. P. a. TEEF: 2548 
A 2593273 cogo 
Automatische bici eo 
Y Spesialpressen mit 1, 3, 8, A 6 und 





Sägeschärfmaschinen 


speziellzum Schärfen von Sägeblättern 
aus Schnellarbeitsstahl und mit ein- 
gesetzten Zähnen. D.R.P.a. 


8 Stempeln, für Lokomotiven, Gross- 


Vierstempeligs 
a e ge Schmierp 





Maschinen 


W. Ritter, Maschinenfabrik, Altona (Elbe) 4. :: Gegründet 1848. 











Maschinenfabrik BADENIA Weinheim i. B. 


vorm. Wm. PLATZ A SOHNE A.-G. 


Hervorragende Neuheit 


Patent-Heissdampf- 
Gleichstrom- 


Lokomobilen 


| mit Ventilsteuerung. 
Ren Bauart Prof. Stumpf bis 600 PS. 


Heissdampf-Lokomobilen, fahrbar u. stationär. 
" Kataloge und Kostenanschläge gratis. 


Síhornsteinbau 


Reparaturen, Erhöhungen 
Gemauerté 
Schornsteinwasserbehälter 
nach eig. Syst. unter weitgehendstes J 
Garantien. Ca 40°/, Ersparais gegen 

+ eiserne Behälter. o 
Kessel - Einmauerung. 
Flugaschenfänger; Masch -Fund 


GEORG RICHTER 
CHEMNITZ, 
Kaiserstr, 40. 


























































EE, EE 


BENN KUPPLUNG 


GESCHÜTZT DURCH 29 PATENTE UND ZAHLREICHEN MUSTERSCHUTZ. 


O 






EINFACH ` ` DAUERHAFT BILLIG _ 


Die BENN KUPPLUNG ist die EINFACHSTE auf dem Markte. Sie hat 
keine vorstehenden Teile. Die scheibenförmigen Reibungsflächen laufen 
in Öl und sind vollkommen geschlossen. Die Regulierung ist einfach und 
geschieht von Aussen. Die Kupplung ist bei jeder Kraft und Tourenzahl 
ohne jede Vorsicht ein- und ausrückbar, da Stésse nicht vorkommen. 


ALLE BESITZER VON KRAFTANLAGEN 


WERDEN IN IHREM BETRIEBE EINEN PLATZ FINDEN, WO DIE BENN KUPP- 
LUNG ALS RETTER FÜR ZEIT UND GELD ANGEBRACHT WERDEN KANN. 





Ee 
BL 


Lager "TZ, 
MÄI ih 


Vo 


ANFRAGEN SIND AN FOLGENDE LIZENZINHABER ZU RICHTEN. | 


AMERIKA: H. W. Caldwell & Son Co., Chicago. | ÖSTERREICH: Heiniks Erben & Co., Prerau, Mahr. 
BELGIEN: Ateliers de Constr. H. Bollinckx, Brüssel. | RUSSLAND: A.-G. Poremba, Zawiercie, R.-Polen. | 
DEUTSCHLAND: Vogel & Schlegel, Dresden 27. | SCHWEIZ: L. v Roll'sche Eisenwerke, Clus. |. 
ENGLAND: TheUnbreakablePulleyCo.,Manchester. | SCHWEDEN: A.-B. Mekaniska Werkstad, Karlstad. | 
FRANKREICH: Wyss & Cie., Seloncourt (Doubs). SPANIEN: Ind.MecänicasConsalidadas,Barcelona, | 
ITALIEN: Chiodi, Gmür, Zaretti-Bergamo. UNGARN: Heiniks Erben & Co, Prerau, | 
18 


— 


SPEZIALFABRIK rür TRANSMISSIONEN | 


VOGEL & SCHLEGEL, DRESDEN 27. 


ca. 1 MILLION kg Lagerbestand in Lagern, Riemenscheiben, Wellen. 





Verantwortlicher Redakteur: F. Wilcke. — Uhlands technischer Verlag Otto Politzky. — Druck von G. Kreysing. — Sämtlich in Leipzig. 





ma 





45. Jahrgang. Nr. 52. Leipzig, 26. Dez. 1912. 


Der ee 
Maschinen<Ke techn 


Zeitschrift für Maschinen- und gründet Koh re und Techniker aller Industriezweige. 
Begründet Nn (et UHL AND. 






Gesamt-Ausgabe 


Erscheint alle 8 Tage. Preis pro Quartal 8 Mark = 10 Kro 
A b 


Uhlands technischer Verlag 
Otto Politzk 

eben-Ausgaben: ‘ 

„Uhlands Technische Rundschau“ 

„Der Deutsche Werkzeugmaschinenbau.“ 


Als Ergänzung w N 
Abonnenten der Deutsche Ingen r-Kalender geliefert. 


Leipzig 


Bei direkter Zusendung entsprechender Portozuschlag. 





nehmen Bestellungen an. 








J | 7 Man verlange neue, illustrierte 
Broschüre 686! 

















AeizungLüftung-Kühlung 
vereinigt 





Bestbewährte Heizung für 
Fabriken und Hallenbauten 


DANNEBERG © QUANDT, BERLIN O.1ı2 


2 7 A A A A G A 


RN 





Bergische Werkzeug-Industrie 
Walther Betzen & Co. = Remscheid 


elbs ge se 
Sehleif. und Poliermaschin 
Schleifrider: = 

Untibertroffen an Schleifleistung. — Marken 

„Pyronite“, ,Elektrorubin® una „Carbosilite“ 
GT zwë . (anderweitig auch Carborundum genannt). 

Personal ca. 1000 

Grösstes Werk der Branche! 
ttioh 190 nternat. Ausstellung Turin 1911 | Malland 1906 | Brüssel 191 
ser 0 2 grands Prix 5 3x 









für alle Zwecke 
SES, aus Tiegeln gegossen 






en usse 
: von Schmirgelscheiben etc. sowie alle erdenklichen r 
Diamanten zum Abdrehen "Be rane 
| | \uswahlsendungen unverbindlich 












C.A.Callm, alle, 


Inhaber: 
Friedrich Marx und Richard Lincke. 


Maschinen- und Dampfkessel- 
Armaturenfabrik. 


| 4 in Eisen, Stahl, 
en { 0 Bronze fiir Satt- 
und Heißdampf. 


Sichere Sitzbefestigung, ausreichend 
für höchste Betriebsdrücke. 


Sänre-Yentile 


in Hartblei, 
Reichliche Querschnitte an allen Stellen. 





















Bogdan Gisevius, Lithograph Asal Sech 3 


Architektur, Kartographie und Ingenieurwesen, 
Vergrösserungen. Verkleinerungen. Kolorieranstalt. 


Kate | GISALDRUCK ur 


Begründet 1875. 
DRUCKVERFAHREN Schönste und billigste Vervielfältigung 


schwarzer Strichzeichnungen. 


Ersatz für Lichtpause, Autographie und Photolithographie. 
Samtl. lithograph. Techniken in héchster Vollkommenheit. 


WE Beschreibung u. Probedruoke kostenlos. S0. 















Jscienr-u Kesseifilze, 


E ` 


Maschinenbau - Aktiengesellschaft: 
Golzern-Grimma II 


GOLZERN (Sachsen) ` 


d 
* | 
< v 
W | 
= A 











Vollständige Einrichtungen 


zur Herstellung von 


Papier — Pappen — Holzstoff 
Zellulose — Strohstoff — Zelluloid 
Vulkanfiber — Sprengstoffen 
Nitrozellulose — Asbest 


Spezialität: 


Walzenschleifmaschinen 
bestens bewährter Ausführung 


Betriebsdampfmaschinen 


speziell Heissdampf - Gleichstrom - Maschinen mit 
Eingelenk - Ventilsteuerung „Patent F. Elsner“ 


. Turbinen 


für alle Gefälle und Wassermengen 


Pumpen 
für Wasser, Stoffe Säuren u. s. w. 


DE TH. HORN 
Leipzig-G: Z 





Unter! agstilze. 


eet ees mes) 
o> 





Besa Paulus Herzog 3 
INS Ingenieur 
- Katzhitte, 
Thür. 





Technische Bücher 
Dr. Max Jinecke, Verlags- 
buchhandlung, Leipzig, 
Hospitalstraße 10. 








SN IN \ 
ky INJEDER SNNN 
if i e SE I) 
k yine jy ji 
NS SC 
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WURZENiS 


AW HAN NISS J Schmiedegiserne fenster 


Preisliste No, 45a gratis 


= "ES > mn 


N 
ERWERK, a 
GESENKSCHMIEDERE!, E 
WERKZEUGFABRIK, ” 
Fabrikate:inhesenken gesehmie Ir 
dele Massenarlikel und Pressieile > 
owie Façon -Schmiedestucke 6 a 
aller Art nach Zei thnung oder amen 


n jeder Grosse und Austuhri 
Werkzeuge nur bess seres Wi: ef 


í ____DAMPF°u 
gë WASSER -HAMM 





D D Lë Schnell-Drehbänke 
, A 155 und 190 Sptizenhihe 


LANDS SS 


Jahresproduktion ca. 1500 Maschinen. 






Fensferwerk 
R. Zimmermann Bautzen 


Restarting Injektor 


„Automat“. 


Grösste Saughóhe! ` 
Höchste Speise -Wassertemperaturen ! 
Billig. Einfach. Zuverlässig. 


OSCAR EHRLICH 





Armaturenfabrik 
Werkzengmaschinenfabrik Keller € Co., Chemnitz 12. 
Ch emni tz 35 1Monatanf Probe, Man verlangeKatalog, 
Spezialitáten: 
Leitspindel- 
Support-Drehbánke 
ca, 180-260 mm Spitzenhöhe 





Original - Howaldt 
Bolzen- e 
=> Zentrier-Maschinen 


Räderfräs-Automaten 
nach dem Abwälzverfahren 





r 


at Kiel 
DES AE u Zee 

















À i 
li I che es Höhere u. mittl. Masch.- u. Elektrot.-Schule. Werkm.Schule, 


GRAPHISCHE KUNST oS AIT Anerkannte Hoch, und Tiefbanschule, 


má MULLER 


ek FrOHo Posch. Prospekte kostenfrei 
weipZig: Ehe: 78, 


elier fur künstl. Entwürfe Zeichnung 





50 Bahnminuten südl. von Dresden. Für Maschinenbau, Elektro- 
technik, Heizung u. Lüftung, Architektur, Hoch- u. Tief- 
bau, Einenbeton. Eintritt Januar, April, Juli, Oktober. Programm frei. 


q 4 
> 






Gewerbe-Akademie 
Berlin, Königgrätzerstr. 90. 
Maschinenbau, Elektrotechnik, 

ochbau, Tiefbau. 
Dir. Matthes, Inh. 


Progr. frei! 










:: Klein-Motoren :: 
Modell-Dampf- und 
Dynamo- Maschinen 







sowie Rohguss aly 
A t en ran u 214 an a techn.Jnstitut 
und Armaturen Bauingenieure und Architekten, Spezialkursus für an der ARNSTADT TxÚR. 
Eise toba Kult Koloniale Technik. Eh ] 
i ës n a, Kultur u. o e e- 
liefert billigst malige Fachschüler finden Aufnahme. Die Prüf. findet Ostsee A Abt.A: Studiend.6Sera. 
Modellmasch.- Fabrik in Gegenwart eines Vertreters d. Aufsichtsbeh. unt. d. Vorsitz eines Kommissars (Ober- H Abt. B: Studiend.5Sem. 






Damen finden Aufn 
= Programm kostenfr. 





Baurat) statt. Neue Laboratorien. Vorlesungs-Verzeichnisse durch das Sekretariat. 







W. Koch, Cötheni. A. 


Neue Preisliste 





Ingenieurschule zu Mannheim 


Städtisch subventionierte Sei technische Lehranstalt 


Maschinenbau, Elektrotechnik Giesserei und Hüttenkunde. 


REEL kostenlos. 






















Be P o 


Sr Hüllerschule E d 


e Dippoldiswaide i. $. = 


Liefere komplette 


Werkstattzeichnungen 


zu bewährten Rohöl-, Gas-, Ben- 
zin-Motoren, Sauggasanlagen, 
Motorpflügen u. fahrb. Brenn- 
holzbandsägen. Gefl. Off. unt. 
B. 444 an die Exped. d. Bl. erb. 









Königl.vereinigte Maschinenbauschulen 
Maschinenbau. Eiberfeld-Barmen.  Eiektrotechalk. 


Abteilung I: Höhere Maschinenbauschule, Abteilung II: Masohinenbaussheis. 
Bereehtigung zum Reichs- und Staatsdienst. — Programm kostentos. 


Mouaufnahmen zu Anfang April u. Oktober jeden Jahres. 


Technikum Mittweida! 


w 
Abteilung für 
Direktor: Prof. A. Holzt. Ingenieure, Tech- 
Höhere technische Lehranstalt L Elektro- u. Ree renne niker, Werkmatr, 
Bonderabteilungen f. Ingenieure, Leg po u. Werkmeister, 


u. Maschinen-Laborato Lehrfabrik-Werkstätten, geed Höhere Lehranstalt. AN, 
Höchste bisherigeJahresfrequenz: 3610 Besucher, Masoh e H EE 
Programm etc. kostenlos durch d. Sekretaria Elektrizi 





Sachsen-Alten 
TechnikumAlten burg 


Ingenieur-, Techniker-, Werkmeister- 
Abteilungen, Maschinenbau, Elektro- 
technik, Automobilbau. 5 "Laborat. 














Sächs. Siigen- und Federstahl- 
warenfabrik, Emil Riedel, 
Chemnitz-Gablenz, Postfuch 10. 


Federbandstahl u. Federn 


aus solchem für die Industrie 
Grösster Spezialbetrieb. 





A = Lehrwerkait. = en 
Maschinen-Lichtpauserei mn l, Meck! 
v.A.Stiefelhagen,Gera-R.Promenadenstr.16 E? 











Beste und billigste Ausführung, 


auch für Massen-Vervielfältigungen. Großherzogliche 


Baugewerk- und Maschinenbauschule 


Technikum Varel i. Old. 


Maschinenbau, Elektrotechnik, Hoch- und 
Tiefbau. Sonderkurse für Elektrotechnik 
und Tiefbau. — Programm frei 
— um 





> Cotben-Ankalt 
atlib subventionierte akademische Lebranstalt 


Direktor: Dipl 3n ng Prof: Dr: Foehr 
1Mascrinenbau 2BektrotechrikTeche: Chemie 4 Gastechnik 5-Papiertechnik 
6Zuckertechnik 7 Hütten wesen 8. Keramik Ziegelei- uZementtechnib, Glas-u 
Emailliertechnik 9 Handelsingenieurwesen 10 Allgemeine ci 


a AA "April und Oktobe 


lj M 4 roh und geschnitten, sowie 
| Mm Mm ¿ t ( 1 Ca 5 sämtliche Glimmerfahrikate 
Berliner Glimmerwarenfabrik J. AS 6 H H El Pio Vier gi i pe. 


> Technische Lehranstalt Berlin-Steglitz | 


: Ingenieur Paul Dóbling, Inhaber und Direktor. 






Patent -Anwalt 
Nahler. in n = ate 


SS IE AAA A 
druckt ein- u. mehr- 
(ee 


MUONO = ern 19. 













}ishere Wirkschule 


in Limbach i. Sachsen. 
Unterricht in allen Arbeiten derWirkerei 
u. mechan. Strickerei. Ausbildung von 
Wirkmaschinentechnikern. 
Dr.-Ing. Willkomm. 

















EN, M.Götze’s Augustist I0 
N Waschinendaz Zi 


E 
ES | Unterrichts- Anstalt. $: Ak 
e Y Inhaber Dipl; Ing.V Schrader.‘ SE y 
/MWerkmeister.Techn Wer A Ange o N 


Deutsches Technikum 


ehr-Institut für Te 
nischen Fern- u. Kopfe- 





Cad 





Ausbildung zu Ingenieuren, Technikern, Werkmeistern 
in den Fachrichtungen: Elektrotechnik, Maschinen-, 
Hoch-, Tiefbau; Gas, Wasser, Heizung und Liiftung. 


2 
3 Spezialkursus für Vermessungstechniker. Elektromonteurkursus. 
4 Tages- und Abendkurse. Programm frei. 


ne. Adr: Weltreiss. 
Katalog q 
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Maschinen- fib ne theore 

ung A Hoch: und 

VE “Beth O fabrik O eck. e inenbau u 
SPEZIALITÄTEN: lichen Untgri she 
„beth“-Staub-Filter und -Exhaustoren, | | icher Mode Seier Unter- 





Glänzende Erfolgeund An- 


Gruben-Ventilatoren, Staubabscheider, 
blechrohrleitungen, Transportanlagen. 


Letzte Auszeichnungen: 


Mailand 1906: 2 goldene Medaillen. 
Budapest 1907: goldene Staatsmedaille. 

















kräfte. Honorar mäßig! 
Aufnahme zu jeder Zeit. 


Ausführlich. Programm 


gratis! 









H. C. FRICKE $ MASCH.- er 


BIELEFELD i. Westf. 








Maschinenfabrik 
Meyer, Roth & Pastor, Göln-Raderberg 


fertigen als Spezialität: 


Maschinen zur Anfertigung von elektrisch 
zu schweißenden Ketten, Schnallen in allen 
Sorten, Hufnägeln, Sohlen- u. Absatznägeln, 
Drahtstiften, 
Nieten, 
Splinten, 
Kettengliedern, 
Kisten- u. Sarg- 
griffen, Haken 
und Augen zu 
Hosen, Militär- 
mänteln und 
Damenklei- 
dern, Krampen, Haken, Ahlen, Absatzstiften, Klavierstiften, Korsetten- 
knöpfen, Sprungfederbändern, Schraubaugen, Schubriegeln, Panzer- und 
Bandketten, Velozipedspeichen, Riemenstiften, Stimmstiften, Bleinieten, 
Koffernieten etc., Drahtstiften, Scheiben- und Nietenpressen etc. etc. 


Alle Maschinen für die Scharnier- und Schloßfahrikation, 






Gebrúder Heller, 


Nürtingen i. Wttbg. 


empfehlen 


Automatische Sägeschärf- 
maschinen p.r.p. a. 


speziell zum Schärfen von Sägeblättern 


aus Schnellarbeitsstahl und Blättern mit 
eingesetzt. Zähnen aus Schnellarbeitsstahl. 


Kreis - Kaltsäge - Maschinen 


D.R.P. 


Schnellsäg QH D.R.P. a. 


mit Sägeblättern mit eingesetzten Zähnen 
aus Schnellarbeitsstahl D. R. P. a. 








Bronsmotor 


Grand Prix Brüssel 1910 





Grössen A — 300 PS für jeden Zweck 
Niedriger Brennstoffverbrauch 


N. V. Appingedammer Bronsmotorenfabrik 
Appingedam (Holland) 





















Fahrzeugmotorenfabrik J. SCHNEEWEIS & Cie. 
IN Komm.-Ges, 
München (Milbertshofen‘ 
Schopenhauerstr. 6 












c = Ty SIN Telephon No 32727 — Telegramm 
ts K A ` a Adr.: Schneeweis, München 46 
a fe AC yo > & 
BER ASIA SES bauen als Spezialität ohne 
SSI We De KS Kë: A Konkurrenz 
A AE BE Ventillose 


= Li für Wasser-, Luft- und Land- 

fahrzeuge, mit Luft- u. Wasser- 

kühlung in allen Größen, mit 

4, 6 und 8 Zylindern von 

+ j unübertroffener Einfachheit 
D -- i. SR is Einige Vertretungen 

g sind noch zu vergeben. 





Bloos- 


A. Rieber, e mb D., Reutlingen sien 


+, 10 
y 


d s 
Br, a +i Ela a di e D 2 
EI KA ar Lë 
Reeg id pees fx y 
a K Ki % - Ads AG Ut ; 
(ep WEE 


KREE aN 
N Y ie TETN, 7 Belt, eg 
e 2 ef. ER Ee Ae a IN n 
EA re a Ee, Ze 
Ki Sano 
gots E H ` 


omplette 





fabriziert und liefert 
alle Arten 
Röhren 
Reservoire 
Doppelkessel 
Faconstiicke 


| 


Se. Federbogen 
KH und 
SE) Kompensations- 
4 A stücke 
D.R.6.M. 


Schmiedeeiserne Façon- 
réhren und Formstücke 
mit Flanschen- und 
Muffenverbindung. 


| K Robrleitunas -Anlagen se | 


eee 


Druck. O | 











Verantwortlicher Redakteur: F. Wilcke. — Uhlands technischer Verlag Otto Politzky. — Druck von G. Kreysing. — Bämtlich in Leipzig. 
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